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69 Procédé et appareil pour former des panneaux d’extrémités de récipients a partir d’'une matiére
avancée dans une presse.

L'appareil comporte un premier poste pourvu d'un

outillage destiné a découper la matiére & un premier 70 A
niveau et a la former de fagon préliminaire en un panneau $ \
d'extrémité & un second niveau auquel se trouve un \

deuxiéme poste comportant un outillage (112, 113) destiné
a effectuer une deuxiéme opération sur le panneau ainsi
formé. Le deuxiéme poste est disposé latéralement a ia di-
rection dans laquelle la matiére est introduite dans la pres-
se. Une bande sans fin perforée de transfert, disposée au
second niveau, relie entre eux les postes. Domaine d'ap-
plication: fabrication d'extrémités de boites et autres réci-

pients, etc. 211 21 1 m
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Description

L'invention concerne de maniére générale un
procédé et un appareil pour former des panneaux
d'exirémités de récipient, communément appelés
fonds, & partir dune feuille de matiére, et elle a
trait en particulier a un systéme de ce type, dans
lequel Fensemble des opérations effectuées sur le
panneau d'extrémités, de la matiére premiére initia-
le jusqu'a I'extrémité finie, comprenant un découpa-
ge, un formage, un reformage et un roulage, est
réalisé dans une seule presse, en méme temps
que les fonds sont contrélés de fagon positive du-
rant tout le processus et que la vitesse de fonction-
nement est notablement accrue.

Le formage d'extrémités ou de fonds pour des
récipients apparait dans les brevets des Etats-Unis
d'‘Amérique N° 4 516 420 et N° 4 549 424, et leur
reformage apparait dans les brevets des Etats-Unis
d'Amérique N° 4 587 825 et N° 4 587 826. Similai-
rement, des opérations et un appareil de roulage
sont décrits dans le brevet des Etats-Unis d'Améri-
que N° 4 574 608. Le formage par estampage de
récipients proprement dits est également décrit
dans les brevets des Etats-Unis d'Amérique N°
4 483 172 et N° 4 535 618. De plus, les brevets
des Etats-Unis d'Amérique N° 3 812 953 et N°
4 588 066 sont pertinents car ils décrivent un trans-
fert d'articles a l'aide de bandes sans fin percées.

Les brevets des Etats-Unis d'Amérique N°
4 561 280 et N° 4 567 746, qui décrivent des pro-
cédés et des appareils pour produire des fonds de
boites en réalisant un bord roulé sur le produit fini,
sont également représentatifs de l'art antérieur. De
plus, les brevets des Etats-Unis d'Amérique N°
3 812 953 et N° 4 588 066 décrivent le transfert de
pieces au moyen de bandes sans fin perforées.

Les diverses opérations prévues dans le présent
brevet sont donc, au moins & un certain degré,
connues en et par elles-mémes dans la technique.
Il est donc connu de découper une matiére dans
une feuile ou un rouleau; il est connu de former et
de reformer la matiere; et il est connu de rouler le
bord périphérique pour une opération d'agrafage
double. Cependant, la combinaison de toutes ces
caractéristiques en une seule presse capable de
fonctionner & une vitesse trés élevée, avec une
manipulation minimale du panneau d'extrémité ou
du fond, est inconnue jusqu'a présent dans la tech-
nique et constifue la combinaison inédite faisant
f'objet du présent brevet.

A cet égard, dans une opération classique ou,
par exemple, les fonds sont formés puis transfor-
més en exirémités & languettes d'arrachement, la
presse comporte un outillage capable de former
vingt-deux fonds par coup. Par conséquent, une tel-
le presse & vingt-deux sorties, fonctionnant & raison
de cent cinquante coups par minute, produit trois
mille trois cents fonds par minute.

Cependant, un matériel habituel de transforma-
tion peut transformer quatre mille deux cents fonds
par minute. Par conséquent, pour tirer avantage de
la capacité de transformation, il serait normalement
nécessaire d'ajouter une seconde presse a fonds,
ce qui double le coit de production des fonds.
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Etant donne que le but est de réduire le colt de
production au mille, ceci ne constitue pas une solu-
tion satisfaisante.

Une autre solution consiste a accélérer la presse
& fonds. Cependant, la maitrise des exirémités de-
vient un probléme grave & des vitesses plus éle-
vées et méne & des extrémités endommagées, ce
qui va a l'encontre de la production.

On a donc constaté qu'en combinant une alimen-
tation & niveaux multiples et une manutention et un
transfert positifs par bandes, on pouvait atteindre
des vitesses s'élevant & ou dépassant deux cents
coups par minute sans détérioration excessive des
extrémités.

Un tel systtme rend possible de supprimer les
interférences dans la chaine de transfert, de réduire
des postes d'outillage et la main-d'ceuvre des ma-
chines, tout en permettant 4 la technologie des
fonds de suivre le rythme de la technologie de
transformation, et de réduire le colt au mille.

Un objet de linvention est donc de combiner en
une presse unique les fonctions de découpage, de
formage, de reformage et de roulage & la matrice.

Un objet de linvention est également de réaliser,
dans une presse unique, les diverses opérations
venant d'étre citées, avec une manutention minima-
le des piéces et un contréle ou une maitrise réels
durant les diverses étapes de formage ainsi que
durant les étapes de transfert.

Il est apparu que ces objets pouvaient étre réali-
sés par lintroduction de la matiére dans la presse
4 un niveau, la réalisation d'un découpage, d'un
emboutissage et d'un réemboutissage dans un seul
poste en faisant passer la matiére a travers la ma-
trice et en la déposant dans une bande perforée ou
a un niveau différent pour un transfert vers un pos-
te de reformage et de roulage. Il est apparu que,
de cette maniére, aucune manutention de l'article
n'est nécessaire lors des opérations de découpage,
d'emboutissage et d'emboutissage par retourne-
ment, ce qui minimise les risques de détérioration
soit de I'article, soit du revétement que l'article por-
te dans de nombreux cas. Il est également apparu
que le processus & niveaux multiples évite les pro-
blémes dinterférences avec la chaine de transfert
tout en permettant un travail a vitesse élevée.

Il est également apparu qu'en disposant les pos-
tes d'outillage de maniére que les postes de décou-
page, d'emboutissage et de réemboutissage soient
agencés le long de I'axe d'alimentation de la matié-
re, puis en disposant les postes de reformage et de
roulage latéralement par rapport & la direction
d'avance, on peut utiliser un transfert efficace par
courroie, méme avec des matiéres extrémement Ié-
géres qui ne sont pas aisément aptes a un transfert
efficace par air & des vitesses de presse trés éle-
vées.

Il est également apparu, dans une variante de
linvention, que les avantages fondamentaux venant
d'étre décrits peuvent étre obtenus et qu'un acces
4 l'outilage peut étre amélioré en disposant les
jeux d'outillage diagonalement par rapport au grand
axe de la presse, en introduisant la matiére dans la
presse dans une premiére direction, puis en dépla-
cant les piéces formées lors de la premiére opéra-
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tion dans des sens opposés, tous deux normaux &
la direction diintroduction pour des opérations sti-
vantes.

Il est également apparu que, dans la variante de
linvention, des fonctions de formage secondaire tel-
les qu'un préroulage, un roulage et un reformage,
peuvent étre effectuées plus efficacement en étant
exécutées a l'aide d'un outillage porté par le coulis-
seau extérieur de la presse et en éliminant des
moyens d'actionnement tels que des cames et des
galets de cames, utilisés dans la forme de réalisa-
tion principale.

L'invention sera décrite plus en détail en regard
des dessins annexés a titre d'exemple nullement li-
mitatif et sur lesquels:

la fig. 1 est une élévation, avec coupe partielle,
montrant l'agencement global du systéme selon I'in-
vention;

la fig. 2 est une vue en plan de la disposition de
f'outillage, montrant la position de découpage;

la fig. 3 est une vue en élévation, avec coupe
partielle, montrant un jeu d'outillage dans la position
de découpage;

la fig. 3A est une coupe partielle & échelle agran-
die montrant la plague de support de la matiére;

la fig. 4 est une élévation, avec coupe partielle,
montrant l'outillage pendant ia formation de la cou-
pelle;

la fig. 5 est une élévation, avec coupe partielle,
montrant l'outillage pendant le formage préliminaire
de l'extrémité;

la fig. 6 est une élévation avec coupe partielle
montrant l'outillage dans lequel l'extrémité est for-
mée de fagon préliminaire et renvoyée par souléve-
ment vers le joint de matrices;

la fig. 7 est une élévation avec coupe partielle
montrant le transfert des extrémités d'un poste & un
autre;

ja fig. 8 est une élévation a échelle agrandie,
avec coupe partielle, montrant l'outillage pour refor-
mer l'extrémité dans la position basse ou de récep-
tion;

la fig. 9 est une élévation a échelle agrandie
avec coupe partielle montrant l'outillage pour refor-
mer l'extrémité dans la position haute ou de refor-
mage;

la fig. 10 est une élévation a échelle agrandie
avec coupe partielle montrant loutillage pour rouler
I'extrémité dans la position haute ou de roulage;

la fig. 11 est une vue en coupe de l'extrémité
aprés le formage préliminaire des fig. 3 et 4;

la fig. 12 est une vue en coupe de l'extrémité
aprés le reformage de la fig. 6;

la fig. 13 est une vue en coupe montrant l'extré-
mité aprés le roulage de la fig. 7;

la fig. 14 est une vue schématique en plan de
l'agencement d'outillage d'une variante de réalisa-
tion;

les fig. 15 et 15A sont des élévations avec coupe
partielle, illustrant de fagon partiellement schémati-
que la variante d'appareil de la fig. 14;

la fig. 16 est une vue en élévation & échelle
agrandie de I'appareil de préroulage de la variante
de réalisation de la fig. 14; et
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la fig. 17 est une vue en élévation & échelle
agrandie de I'appareil de roulage de la variante de
réalisation de la fig. 14.

On notera d'abord que linvention est illustrée
dans une presse a double action comportant des
coulisseaux intérieur et extérieur qui portent chacun
un certain outillage et qui peuvent étre manceuvrés
et réglés indépendamment l'un de l'autre afin que
l'outillage porté par un coulisseau particulier puisse
effectuer sa fonction indépendamment de l'outillage
de l'autre coulisseau, mais en coordination avec
lui. De telles presses sont bien connues dans la
technique et un exemple représentatif en est décrit
dans le brevet des Etats-Unis d'Amérique N°
3 902 347.

En référence d'abords aux fig. 1 et 2, l'agence-
ment d'ensemble est montré clairement. Comme in-
diqué précédemment, la presse & double action
comprend des porte-coulisseaux intérieur et exté-
rieur 10 et 20 qui portent l'outillage pour le décou-
page et le formage préliminaire du fond. Ces porte-
coulisseaux peuvent étre éloignés et rapprochés de
l'embase de la presse de maniére classique.

L'outilage est agencé comme montré sur les
fig. 1 et 2 suivant 'axe d'alimentation X de la ma-
tiere dans la presse afin que, pendant que la matie-
re est avancée le long de l'axe X, chaque cycie de
la presse permette a l'outillage de découper et de
former des fonds en un nombre correspondant aux
jeux d'outillage. Dans les illustrations des fig. 1 et
2, ce nombre s'éléve & vingt-deux (onze de chaque
coté de l'axe central).

Les fig. 1 et 2 illustrent aussi comment I'agence-
ment permet lutilisation d'un transfert par bande
car, une fois que les fonds sont formés de fagon
préliminaire, ils sont sortis des postes de formage
préliminaire vers les postes secondaires sur les
bandes 50, 50, dans les directions Y. I convient de
noter ici que l'invention prévoit ce qui peut éire ap-
pelé un agencement & niveaux multiples. Ainsi, en
référence aux fig. 1, 2 et 3, la matiére est introduite
dans la presse dans la direction X (voir fig. 2) le
long d'une plague 31 de support de la matiére (voir
fig. 3) qui est disposée a un premier niveau et le
fond formé de fagon préliminaire est transféré pour
étre reformé et roulé dans la direction des fleches
Y (voir fig. 2) sur les bandes 50, 50 (voir fig. 1) dis-
posées & un second niveau. Ceci évite toute inter-
férence avec la ligne de transfert.

On notera egalement sur la fig. 1 qu'il y a deux
jeux paralleles d'outiliages montés dans la presse
et que, aprés le formage préliminaire des fonds,
ceux-ci sont éloignés des jeux d'outillages dans les
directions opposées Y, Y pour d'autres opérations.

Dans la description détaillée qui sutt, il convient
de se rappeler que l'on considére les opérations ef-
fectuées sur une seule piéce, alors que les opéra-
tions et loutillage sont répétés vingt-deux fois a
chaque cycle dans l'exemple illustré.

Compte tenu de ceci et en référence a présent
aux fig. 1 et 3 des dessins, on voit qu'un portecou-
lisseau intérieur 10 et un porte-coulisseau extérieur
20 sont de nouveau illustrés. Comme indiqué pré-
cedemment, les dessins illustrent vingt-deux jeux
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d'outillages portés par ces porte-coulisseaux. Un
seul jeu d'outillage sera décrit en détail ici.

Ainsi, le porte-coulisseau intérieur 10 porte une
colonne 11 de poingons qui lui est fixée par un ou
plusieurs boulons 11a. L'extrémité en saillie de la
colonne 11 de poingons porte un poingon 12 qui lui
est fixé de fagon réglable au moyen d'une vis 12a.
De cette maniére, l'outil tel que le poingon 12 peut
étre rapproché et éloigné de l'embase fixe de la
presse lorsque le porte-coulisseau 10 se rapproche
et s'éloigne de I'embase.

Le porte-coulisseau extérieur 20 présente une
cavité appropriée dans laquelle la colonne 11 et le
poingon 12 du porte-coulisseau intérieur 10 exécu-
tent un mouvement alternatif sensiblement indépen-
dant du mouvement du porte-coulisseau extérieur.

Ce porte-poingon extérieur 20 porte également
un certain outillage. Tout d'abord, a lintérieur, un
manchon 21 lui est fixé par un organe de retenue
21a et des vis 21b de fagon a exécuter un mouve-
ment alternatif avec lui. A l'extérieur du manchon
21 et concentriquement a lui, se frouve un premier
manchon 22 de pression et un piston 23 actionné
par fluide qui agit sur ce manchon. Une aréte de
coupe 24 est fixée par une ou plusieurs vis 24a a
I'extrémité inférieure en saillie du porte-poingon ex-
térieur 20.

Le piston 23 actionné par fluide est porté par le
porte-poingon extérieur 20 au-dessus du premier
manchon de pression 22 et est commandé par un
fluide introduit au moyen d'un canal 20a et évacué
par un canal 20b, le canal 20a étant raccordé a
une source convenable dalimentation en fluide
(non représentée).

Une plaque 40 de support et un porte-matrice 30
sont disposés au-dessous des porte-coulisseaux in-
térieur et extérieur 10 et 20. Cette plague 40 de
support présente une cavité centrale qui regoit un
noyau 41 de matrice monté sur une colonne 41a
de noyau de matrice et fixé & celle-ci par une vis
41b. Un piston éjecteur 42, supporté par des pis-
tons 43 et 44 actionnés par fluide, entoure le noyau
41 de matrice et sa colonne 41a.

Une bande perforée 50, qui présente plusieurs
ouvertures 51, 51 dimensionnées de fagon appro-
priée pour recevoir une exirémité, comme décrit ci-
aprés, est disposée juste au-dessous de la surface
supérieure 40a de l'embase 40. Cette bande peut
étre déplacée le long de la surface supérieure 40a
de la plaque 40 de support par des moyens d'en-
trainement convenables 50a, 50a qui peuvent se
présenter sous la forme de roues dentées (voir fig.
1 et 2) dont au moins l'une est menée. Une plaque
31 de support de matiére et un porte-matrice 30
sont également disposés au-dessous des porte-
coulisseaux 10 et 20 et de la plaque 40 de support,
comme on peut le voir clairement sur la fig. 3.
Comme indiqué précédemment, conformément aux
aspects a niveaux multiples de linvention, la plaque
31 de support de matiére est disposée a un pre-
mier niveau tandis que la bande 50 est disposée a
un second niveau, inférieur.

La plaque 31 de support de matiére est suppor-
tée par un ou plusieurs pistons portés par fluide,
comme on peut le voir sur la vue & échelle agran-
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die de la fig. 3A, la plaque 31 étant supportée par
un piston 31b qui, lui-méme, est supporté par un
fluide arrivant par un canal 31c.

Le porte-matrice 30 porte également un bloc 31a
a corps de poingon et aréte de coupe qui coopére
avec l'aréte de coupe 24 et la plague 31 de sup-
port de matiére et découpe la matiére, comme dé-
crit plus en détail ci-aprés.

Un outillage, espacé latéralement de l'outillage
venant d'étre décrit en regard de la fig. 3, convient
au reformage de l'extrémité et au roulage de l'ex-
frémité, comme on peut mieux le voir sur les fig. 1,
2 et 7, en notant comme précédemment que seuls,
en fait, un poste d'outillage principal et un jeu d'ou-
tillage auxiliaire sont décrits en détail.

En référence & présent aux fig. 7 a 9, le poste
de reformage comprend essentiellement une matri-
ce 32 de reformage portée par le porte-matrice 30
au moyen d'une ou plusieurs vis 32a. Au-dessous
de cette matrice 32 se trouve un poingon 60 qui est
monté de fagon a pouvoir exécuter un mouvement
alternatif dans une cavité 40b de la plaque de sup-
port 40. Une came 62 est disposée dans cette cavi-
té et une rotation de la came par des moyens clas-
siques (non représentés) améne le bossage de la
came en contact avec un galet de came 61 pour
élever le poingon 60 et élever ainsi & force l'extré-
mité, formée de fagon préliminaire, contre la matri-
ce 32 pour la reformer. Sur la fig. 8, la came est
représentée tournée vers le bas afin de permettre a
lexirémité E d'éire amenée en position dans le
poste de reformage et éloignée de cetie position.
La fig. 9 montre l'outillage de reformage dans la
position haute, I'extrémité ayant été reformée.

Le poste de roulage illustré sur la fig. 10 est
quelque peu similaire, sauf que la matrice 33 est
configurée quelque peu différemment afin de rouler
le bord périphérique de l'extrémité. Ainsi, la matrice
33, qui est montée sur la plaque 30 de matrice au
moyen d'une ou plusieurs vis 30a, présente une
zone évidée annulaire contourée 33a convenant &
I'opération de roulage.

Le paingon 70 de roulage, qui est regu de fagon
a pouvoir coulisser dans un alésage 40c de I'emba-
se 40, est dimensionné de fagon & supporter la
zone rayonnée du fond, comme moniré sur la
fig. 10. Le mouvement du poingon 70 est comman-
dé par une came 72 et un galet de came 71. On
notera aisément que l'outillage de roulage est illus-
tré uniquement dans la position haute, mais qu'il
peut étre abaissé d'une maniére similaire a celle il-
lustrée pour le poste de reformage sur la fig. 8 afin
de permettre a l'extrémité d'étre amenée dans le
poste et sortie de celui-Gi.

On notera également qu'un canal 33c est prévu
a travers le porte-matrice 30 et peut étre raccordé
a une source d'air pour aider & ramener l'extrémité
roulée dans la bande 50 si cela est nécessaire. Un
canal similaire 32b est présent au postie de refor-
mage des fig. 8 et 9 pour la méme raison.

En utilisation ou en fonctionnement du dispositif
perfectionné, on suppose que la matiere M est in-
troduite dans la presse le long de la plaque 31 de
support de matiére dans la direction de la fleche X
(voir fig. 2). Le porte-coulisseau extérieur 20 est
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déplacé vers la position basse de la fig. 3 et la
pression d'un fluide exercée sur le piston 23 par
lintermédiaire du canal 20a améne a force le pre-
mier manchon 22 de pression en position de main-
tien par rapport a la matiére M. La poursuite du
mouvement de descente du porte-coulisseau exté-
rieur 20 améne l'aréte de coupe 24 a découper la
matiere contre l'aréte de coupe 31a, comme on
peut le voir clairement sur la fig. 3. A cet égard, on
notera que l'aréte de coupe 31a est disposée sur le
porte-matrice 30 et ne se déplace pas. Cependant,
comme indiqué précédemment, la plaque 31 de
support de la matiére est supportée par fluide (voir
fig. 3A). Par conséquent, un mouvement de des-
cente de l'aréte de coupe 24 abaisse la plaque 31
de support de la matiére sur une distance suffisan-
te pour permeitre a l'opération de découpage
d'avoir lieu.

En référence a présent a la fig. 4, on notera
d'abord que la plaque 31 de support de la matiére
est traversée d'une ouverture 31b et que le porte-
matrice 30 est traversé d'une ouverture 30a. La
poursuite du mouvement de descente du porte-cou-
lisseau intérieur 10 abaisse a force le poingon 12
contre la matiére précédemment découpée M, la ti-
rant de sa position précédemment bridée au-des-
sous du manchon 22 et lui donnant la forme d'une
coupelle peu profonde SC. Ainsi qu'on peut le voir
sur la fig. 4, le porte-coulisseau intérieur 10 conti-
nue de descendre, comme indiqué par la fleche A,
tandis que le porte-coulisseau extérieur 20 se ré-
tracte. On notera aussi que la coupelle peu profon-
de SC portée sur I'extrémité du poingon 12 est des-
cendue a force & travers les ouvertures 30a et 31b
du porte-matrice 30 et de la plaque 31 de support
de la matiére pour la poursuite du travail. Comme
noté précédemment, ceci rend possible de prendre
la coupelle a travers la presse aprés le formage ini-
tial au-dessous du niveau d'entrée de la matiére
premiére sur le dessus de la plaque 31 de support
de matiére, ce qui facilite notablement la vitesse de
travail de l'appareil.

En référence a présent a la fig. 5, on voit qu'une
extrémité E, formée de fagon preliminaire, ayant la
configuration générale de celle montrée sur la
fig. 11, est formée. Ceci est obtenu par la poursuite
du mouvement de descente du porte-coulisseau in-
térieur 10 qui fait descendre la coupelle peu profon-
de SC de la fig. 4 a travers l'ouverture 30a et le
porte-matrice 30 jusqu'a ce qu'elle entre en contact
avec le noyau de matrice 41 porté par le support
40. Ce noyau de matrice est fixe, mais l'anneau 42
de soulévement n'est pas fixe. Par conséquent, un
mouvement du nez contouré du poingon 12 contre
le noyau 41 de matrice fait descendre & force I'an-
neau éjecteur 42 et forme d'une fagon préliminaire
la paroi & mandriner CW et la zone rayonnée R de
lextrémité E (voir fig. 5 et 11). On notera aussi ici
que le poingon 12 est passé a travers l'une des
ouvertures 51 de la bande 50 et a forcé également
I'extrémité E & travers elle.

En référence a présent a la fig. 6, on voit que le
porte-coulisseau intérieur 10 a commencé a s'éle-
ver et s'éloigner de I'embase 40. Dés que le poin-
gon 12 se reléve, la pression du fluide sur les pis-
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tons 43 et 44, exercée par lintermédiaire des ca-
naux 40b et 40c a partir d'une source convenable
(non représentée), pousse l'anneau éjecteur 42
vers le haut et celui-ci pousse lui-méme l'extrémité
E vers le haut jusqu'a la position de la fig. 4. A ce
moment, I'extrémité est prise par frottement par la
bande 50 et est maintenue dans l'une de ses
ouvertures 51. Dés que le poingon 12 se dégage
de la bande 50, la bande peut étre avancée vers
un poste de repos et jusque sur le poste immédia-
tement adjacent, comme montré clairement sur la
fig. 7, oli une série d'extrémités E, formées de fa-
con préliminaire, est représentée déposée dans di-
vers alvéoles 51 de la bande 50. Il convient de no-
ter que, dans certains cas, il peut étre nécessaire
d'appliquer de I'air a travers les canaux 12b et 11b
du poingon 12 et de la colonne 11 pour dégager
l'extrémité du poingon.

Il convient de se rappeler, & ce stade, que l'ex-
trémité présente la configuration générale montrée
sur la fig. 11 a cette étape de fonctionnement.

En référence a présent & la fig. 8 et en suppo-
sant que la bande 50 a été avancée suffisamment
pour amener l'extrémité E, formée de fagon prélimi-
naire, dans la position illustrée sur la fig. 8, on no-
tera que la came 62 est tournée vers le bas afin
que le poingon 60 soit dans sa position rétractée.
Ceci rend évidemment possible d'amener I'extrémité
dans la position montrée sur la fig. 8.

Cependant, une rotation de la came 62, comme
montré sur la fig. 9, déplace le poingon 60 vers le
haut. Le poingon présente une surface supérieure
contourée afin qu'il puisse porter contre le panneau
central CP. Ce mouvement de montée du poingon
60 contre la matrice 32 éléve le panneau central
CP de l'extrémité jusqu'a ce qu'il entre en contact
avec la matrice 32. Cependant, étant donné que le
poingon 60 porte contre la zone rayonnée R de
I'extrémité, ce mouvement pousse la zone de paroi
CW par-dessus la matrice 32 et resserre le rayon
R, ce qui, en fait, reforme I'extrémité afin de donner
une extrémité reformée RE.

Il est évident que la poursuite du mouvement de
la came autour de son point central permet au
poingon 60 de retomber vers la position de la fig. 8,
a la suite de quoi une avance de la bande 50 dé-
place l'extrémité reformée RE, qui posséde & pré-
sent la configuration de la fig. 12, vers le poste sui-
vant. Comme indiqué précédemment, le canal 32b
peut étre raccordé a une source dair comprimé
pour aider au retour de l'extrémité reformée RE
vers la bande, si cela est nécessaire.

On se référe a présent a la fig. 10 qui représente
le poste de roulage. Comme indiqué précédem-
ment, l'outillage illustré ici est uniquement dans la
position haute ou de travail. La came 72 et le galet
de came 71 de ce poste sont similaires a ceux du
poste illustré sur la fig. 8. Cependant, ici, la matrice
33 portée par la plaque 30 de matrice est d'une
configuration différente et présente un logement an-
nulaire 33b convenant au roulage du bord périphé-
rique de l'exirémité. A cet égard, on notera que le
poingon 70 est configuré de fagon a supporter I'ex-
trémité RE le long de sa périphérie afin que, lors-
que l'extrémité est introduite a force dans le loge-
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ment 33b, l'opération de roulage soit effectuée. lI
semble tout a fait apparent que, lorsque la came 72
est tournée autour de son centre, le poingon 70
descend. Cette poursuite de la rotation de la came
72 permet évidemment a 'extrémité de retomber et
permet a l'extrémité achevée, qui posséde a pré-
sent la configuration de la fig. 13, d'étre de nou-
veau déposée dans l'un des alvéoles 51 de la ban-
de 50 afin qu'une avance de la bande enléve l'ex-
trémité du poste et la déplace pour un autre
traitement.

Il est possible qu'une certaine assistance puisse
étre nécessaire pour dégager l'extrémité a la fois
dans le poste de reformage et dans le poste de
roulage comme indiqué précédemment. Par consé-
quent, un passage d'air 33c peut &ire utilisé au
poste de roulage.

On voit & présent comment il a été proposé un
systéme dans lequel des opérations multiples, al-
lant d'un découpage & un roulage, peuvent étre
exécutées dans une seule presse, & des vitesses
élevées, avec une manutention minimale et une
maitrise ou un contrble réels lors des diverses opé-
rations.

L'agencement & niveaux multiples et a transfert
positif rend possible d'atteindre des vitesses tres
élevées de travalil, tout en maitrisant et en manipu-
lant de fagon s(ire les extrémités.

En référence a présent aux fig. 14 a 17, on voit
une variante de réalisation qui permet a l'appareil
de posséder les avantages de la forme de réalisa-
tion des fig. 1 & 12, avec un meilleur accés a I'ou-
tillage grace & une disposition inédite des jeux d'ou-
tilage et avec une maintenance réduite et un
meilleur rendement grace a des modifications ap-
portées a l'appareil pour effectuer l'opération de for-
mage secondaire. Ainsi, les avantages essentiels,
décrits précédemment, de l'agencement & niveaux
multiples et a transfert positif sont encore accen-
tués.

Ainsi, on voit sur la fig. 14 que les jeux de matri-
ces identifiés par les références numériques 1, 2,
8, 4 sont disposés de fagon a former un angle avec
l'axe central longitudinal de la presse. Ceci permet
d'obtenir des «productions» multiples & chaque
coup de presse (dans ce cas vingt-quatre), tout en
évitant une presse de profondeur excessive et en
rendant possible un accés aisé & l'outillage a des
fins de maintenance.

Dans cette forme de réalisation, la matiére est
avancée dans le sens d'une fléche 100 vers [inté-
rieur de la presse. Au premier coup ou cycle de la
presse, l'opération initiale est effectuée dans les
postes identifiés par les cercles noirs. Dans la for-
me de réalisation de linvention illustrée, vingt-qua-
tre de ces opérations ont lieu & chaque cycle. Il est
bien entendu que l'opération de formage préliminai-
re décrite précédemment est la méme dans la va-
riante de realisation.

Les bandes 150, 150 sont ensuite avancées
dans des sens opposés s'éloignant de I'axe central
de la presse et du sens 100 d'alimentation de la
matiére, comme indiqué par des fléches 200, 200,
enlevant douze piéces dans chaque sens pour
d'autres opérations comme décrit précédemment. A
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cet égard, les bandes 150, 150 sont avancées lé-
gérement au-dela de deux diamétres de piéce a
chaque cycle de la presse. Ceci place un alvéole
vide de la bande en position pour l'opération de for-
mage suivante et transfére finalement les extrémi-
tés vers les postes de préroulage et de roulage fi-
nals. L'opération peut ensuite étre répétée comme
souhaité, la matiére étant introduite dans la presse
comme nécessaire.

Ceci permet efficacement de réduire la profon-
deur d'avant en arriére de la presse d'environ
50%. Autrement dit, avec un agencement & vingt-
quatre piéces produites par coup, on a quatre ran-
gées de six postes doutillage au lieu des deux
rangées classiques de douze. Ce concept peut
étre mieux compris en référence a la fig. 2 des
dessins oli un agencement d'outillage plus classi-
que est illustré.

La fig. 15 & laquelle on se référe illustre aussi ce
concept. On voit ici que chaque piece «1» est
avancée vers un poste de préroulage «1» et que
chaque piéce «2» est avancée vers un poste de
préroulage «2». Ces postes alternent le long du tra-
jet du mouvement de la bande désigné par des fié-
ches 200. A chaque mouvement d'avance double
de la bande, les exirémités sont ensuite amenées
dans des postes de roulage finals comme on peut
le voir clairement sur la fig. 15. Il est évident
qu'une opération similaire a lieu sur le c6té opposé
de la presse en ce qui concerne les extrémités for-
mées par l'outillage désignées par les références
numériques 3 et 4.

La variante de réalisation présente aussi un
autre avantage. Dans la forme de réalisation des
fig. 1 & 13, les opérations secondaires sont effec-
tuées par l'utilisation de mécanismes a cames et
galets de cames tels que 61, 62 et 71, 72. Bien
qu'étant totalement efficaces, ces mécanismes peu-
vent présenter certaines difficuités de maintenance
et d'accés. Ainsi, la variante de réalisation présente
une approche simplifiée comme on peut le voir sur
les fig. 16 et 17.

On notera d'abord que ie poste de formage initial
illustré sur la fig. 15 comprend un appareil similaire
a celui de la forme de réalisation des fig. 1 a 13 et
qui est illustré dans une position comparable a cel-
le de la fig. 5. En conséquence, les éléments com-
parables sont identifiés & l'aide des mémes référen-
ces numériques, sauf pour la bande qui est & pré-
sent identifiée par la reférence numérique 150.

En référence maintenant aux fig. 16 et 17, on
voit que les postes de préroulage et de roulage
comprennent un appareil de formage différent et
forment les extrémités dans les configurations des
fig. 12 et 13, respectivement.

En référence d'abord a la fig. 16, on voit que le
porte-coulisseau extérieur 20 porte une colonne
centrale 111 de poingon et un poingon 112 de pré-
roulage. Ce poingon comporte un nez annulaire
112a. L'embase 40 de la presse regoit un noyau
113 de matrice qui est monté sur une colonne 114
de noyau de matrice.

Le noyau 113 de matrice est entouré concentri-
quement d'un piston éjecteur 115 qui est supporté
par un ressort 115a rappelant normalement le pis-
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ton 115 vers le haut pour ramener l'extrémité au ni-
veau de la bande aprés l'opération de préroulage.

Une matrice 116 de préroulage, encore plus &
l'extérieur du piston 115 et concentrique & celui-ci,
est recue sur un ensemble 117 a ressort qui est
supporté par un ressort 117a et qui supporte aussi
le noyau 113 de matrice.

En fonctionnement, pendant que le poingon 112
est avancé vers l'embase 40 par un mouvement du
porte-coulisseau extérieur 20, le nez 112a engage
la paroi CW de I'extrémité (voir fig. 11 et 12) contre
la périphérie chanfreinée du noyau de matrice 113
et introduit & force l'extrémité dans la zone située
entre le noyau de matrice 113 et la matrice de pré-
roulage 116, surmontant la force du ressort 115a
au-dessous du piston 115. Ce mouvement tire la
matigre vers le bas et amorce un roulé afin que
l'exirémité prenne la configuration de la fig. 12.

Lorsque le porte-coulisseau extérieur 20 se ré-
tracte, le ressort 115a ameéne le piston 115 a rele-
ver l'extrémité jusqu'au niveau de la bande 150 ol
elle est recue dans un alvéole pour étre convena-
blement avancée pour d'autres opérations.

On notera que l'on a également prévu une dilata-
tion de la presse. Il est bien connu que des pres-
ses de ce type peuvent «s'expanser» en s'échauf-
fant. Comme on peut le voir sur la fig. 16, le res-
sort 117a supporte l'ensemble 117 a ressort, la
matrice 116 de préroulage et le noyau de matrice
113 de maniére que, une fois que le poingon 112
arrive en butée sur I'extrémité contre le noyau de
matrice 1183, tout autre mouvement supplémentaire
concerne l'ensemble des éléments. Une fois que
cette opération est achevée, l'avance double habi-
tuelle de la bande 150 améne l'extrémité dans le
poste de roulage final 1.

En référence a présent & la fig. 17, on voit que
le poste de roulage final comprend aussi une co-
lonne centrale 211 de poingon qui est fixée au por-
te-coulisseau extérieur 20. Un poingon 212 de rou-
lage est fixé & cette colonne centrale. Le poingon
de roulage est percé de fagon & recevoir un ou plu-
sieurs ressorts 212a qui portent contre une piéce
rapportée 213. De plus, la piéce rapporiée 213 est
reliée de facon coulissante au poingon 212 par une
ou plusieurs vis 213a qui coulissent dans une
douille 213b et qui porte une butée 213c. Grace a
ce moyen, la piéce rapportée 213 du poingon peut
étre |égérement déplacée par rapport au poingon
212, et la distance sur laquelle le nez de la piéce
rapportée fait saillie en avant du nez 212b du poin-
gon peut étre ajustée.

Le poingon 212 comporte un nez annulaire 212b
et la piéce rapportée 213 du poingon comporte
aussi un nez annulaire 213b regu concentriquement
a llintérieur du nez 212b.

Un noyau de matrice 214, qui est monté sur une
colonne 215 de noyau de matrice, est regu sur
embase 40. Un piston éjecteur 216, qui est sup-
porté par un ressort 216a, est regu par le noyau de
matrice 214 qu'il entoure concentriquement. Le res-
sort rappelle normalement le piston vers le haut en
direction de la bande 150.

Une matrice 217 de roulage et une colonne 215
de matrice se trouvent encore plus & l'extérieur et
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sont disposées concentriquement. Un ensemble a
ressort 218 est disposé au-dessous de la matrice
217 de roulage et engage aussi le noyau 214 de
matrice, la totalité de I'ensemble étant supportée
par le ressort 218a. Cet agencement est similaire &
celui du poste de préroulage dans lequel cet agen-
cement permet une adaptation & une expansion de
la presse sous l'effet de Péchauffement. On voit
donc que, une fois que la piéce rapportée 213 du
poingon est venue en butée contre la piece située
sur le dessus du noyau 214 de matrice, tout mou-
vement supplémentaire est effectué par l'ensemble
des éléments par le fait que la matrice 217 de rou-
lage, la colonne 215 de noyau de matrice et le
noyau de matrice 214 se déplacent tous ensemble,
pour éviter comme précédemment d'affecter la pro-
fondeur du rayon d'enchassement et du panneau
central de l'extrémité une fois qu'elle est finalement
formee.

Dans le fonctionnement du poste de roulage, on
supposera que le porte-coulisseau extérieur 20 est
déplacé vers I'embase 40. Un contact est établi ini-
tialement par le nez 213b de la piece rapportée
213 du poingon. Il porte contre la paroi & mandriner
CW de Pextrémité (voir fig. 13), contre le périmétre
chanfreiné du noyau 214 de matrice. En coopera-
tion avec le dessus de la matrice 217 de roulage, il
commence alors & tirer la matiére depuis la péri-
phérie de l'extrémité vers la paroi & mandriner.
Comme mentionné précédemment, le nez de la
pigce rapportée 213 précéde le nez 212b du poin-
gon 212. Par conséquent, pendant une bréve pério-
de, il provoque ce mouvement et le bord périphéri-
que de I'extrémité est alors partiellement roulé vers
lintérieur en direction de la paroi & mandriner. Lors-
que le poincon 212 revient & hauteur, le nez 212b
de poingon porte contre ce bord périphérique et
achéve l'opération de roulage.

Il est évident qu'une fois que le porte-coulisseau
extérieur 20 s'est rétracté, le piston 216 remonte la
pigce finie vers la bande 150 ou elle est regue
dans un alvéole afin qu'elle puisse étre sortie de la
presse.

Bien que l'on ait illustré et décrit une opération
commandée par came dans les postes de reforma-
ge et de roulage dans la forme de réalisation des
fig. 1 & 13, d'autres moyens d'actionnement tels
que des pistons, par exemple, pourraient étre utili-
sés, ou bien les opérations secondaires peuvent
également étre effectuées comme illustré sur les
fig. 14 a 17.

il va de soi que de nombreuses modifications
peuvent é&tre apportées au procédé et & I'appareil
décrits et représentés sans sortir du cadre de lin-
vention.

Revendications

1. Procédé pour former des panneaux d'extrémi-
tés de récipients a partir d'une matiére avancée
dans une presse, qui consiste a brider la matiere
(M) et & en former un flan; & former une coupelle
(SC) & partir du flan en un coup de presse continu,
le procédé étant caractérisé en ce qu'il consiste a
donner une configuration préliminaire (E) de pan-
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neau dextrémité & ladite coupelle dans le méme
coup de presse continu, a faire passer la coupelle
a travers la matrice utilisée pour former la coupelle
aprés le formage de la coupelle, et & transférer la
coupelle normalement 2 la direction (100) dans la-
quelle la matiére est introduite dans la presse.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que plusieurs coupelles sont formées & cha-
que coup de presse, certaines des coupelles sont
transférées dans un premier sens (200), normal &
la direction (100) dans laquelle la matiére est intro-
duite dans la presse, et certaines des coupelles
sont transférées dans un sens opposé (200).

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que l'outilage pour effectuer les étapes de
bridage, de formage d'une coupelle et de réalisation
d'une configuration préliminaire de panneau d'exiré-
mité est disposé suivant une ligne formant un angle
avec l'axe central de la presse.

4. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu'une bande (150) & alvéoles passe & tra-
vers la presse, ses alvéoles étant espacés de fa-
con & étre en alignement avec l'outillage destiné a
effectuer les étapes de bridage, de formage d'une
coupelle et de réalisation d'une configuration préfi-
minaire en panneau d'exirémité.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que plusieurs coupelles sont formées a cha-
que cycle de la presse, loutillage destiné a former
les coupelles est disposé en rangées paralléles (1,
2, 3, 4) disposées de fagon a former un angle avec
I'axe central de la presse, et certaines des coupel-
les sont transférées dans un premier sens (200)
normal & la direction (100) dans laquelle la matiére
est infroduite dans la presse, et certaines des cou-
pelles sont transférées dans un sens opposé (200).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé
en ce que des bandes a alvéoles (150) passent &
travers la presse, et les alvéoles des bandes sont
espacés de fagon & étre en alignement avec l'ou-
tillage destiné a effectuer les étapes de bridage, de
formage d'une coupelle et de réalisation d'une con-
figuration préliminaire en panneau d'extrémité.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce qu'au moins un poste d'outillage pour l'exé-
cution des opérations secondaires est disposé &
lintérieur de la presse a des exirémités opposées
de celle-ci, et des exirémités sont transférées vers
lesdits postes d'outillage par ladite bande (150).

8. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce qu'un nombre pair desdites rangées parallé-
les d'outillage (1, 2, 3, 4) est prévu, et lesdites ban-
des (150, 150) sont avancées légérement de plus
de deux fois le diamétre des coupelies aprés cha-
que cycle de la presse.

9. Procédé selon la revendication 6, caractérisé
en ce que des premiers postes d'outillage sont dis-
posés dans la presse a des extrémités opposées
de celle-ci, et lesdites coupelles sont préroulées
dans lesdits premiers postes d'outillage.

10. Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que des seconds postes d'outillage sont dis-
posés dans la presse & des extrémités opposees
de celle-ci, et lesdites coupelles sont roulées dans
lesdits seconds postes d'outillage.
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11. Procédé selon l'une des revendications 9 et
10, caractérisé en ce qu'un nombre pair desdites
rangées paralléles d'outillage est prévu, et les ban-
des sont avancées légérement de plus de deux fois
le diamétre des coupelles aprés chaque cycle de la
presse.

12. Appareil pour former des panneaux selon le
procédé de la revendication 1, caractérisé par, en
un premier poste, un outilage porté par la presse
et destiné & découper la matiére & un premier ni-
veau et & former de fagon préliminaire la matiére
découpée en une configuration de panneau d'extré-
mité & un second niveau, en un second poste, un
outillage (112, 113) porté par la presse et destiné a
effectuer une deuxiéme opération sur le panneau
d'extrémité formé de facon préliminaire, audit se-
cond niveau, le deuxiéme poste étant disposé
latéralement & la direction (100) par laquelle la ma-
tidre est introduite dans la presse, 'appareil com-
portant en outre des moyens de transfert (150)
destinés 2 relier entre eux les premier et deuxiéme
postes.

13. Appareil selon la revendication 12, caractéri-
sé en ce que, en un troisiéme poste, un outillage
(212, 213, 217) est porté par la presse pour effec-
tuer une troisiéme opération sur le panneau d'extré-
mité au second niveau, et ledit troisiéme poste est
disposé latéralement & la direction (100) dans la-
quelle la matiére est introduite dans la presse.

14. Appareil selon la revendication 12, caractéri-
sé en ce que le premier poste comprend plusieurs
rangées d'outillage disposées parallélement entre
elles et formant un angle avec la direction dans la-
quelle la matiére est introduite dans la presse.

15. Appareil selon la revendication 14, caractéri-
sé en ce que le deuxiéme poste comprend des
jeux d'outillage disposés a chaque exirémité de la
presse, et les moyens de transfert relient des ran-
gées choisies d'outillage du premier poste a l'un
des jeux d'outillage du deuxiéme poste.

16. Appareil selon la revendication 15, caracteri-
sé en ce que les moyens de transfert (150) com-
prennent des bandes a alvéoles, dont certaines cir-
culent dans un premier sens normal a la direction
dans laquelle la matiére est introduite dans la pres-
se et d'autres circulent dans un sens opposé.

17. Appareil selon la revendication 14, caractéri-
sé en ce que le troisiéme poste comprend des jeux
d'outillage disposés a chaque exirémité de la pres-
se, & l'extérieur de l'outillage du deuxiéme poste, et
les moyens de transfert (150) relient des rangées
choisies d'outillage du premier poste a l'un des jeux
d'outiliage du troisiéme poste.

18. Appareil selon la revendication 17, caractéri-
sé en ce que les moyens de transfert (150) com-
prennent des bandes a alvéoles dont certaines cir-
culent dans un premier sens normal a la direction
dans laquelle la matiére est introduite dans la pres-
se et d'autres circulent dans un sens opposé.

19. Appareil selon l'une des revendications 12 et
15, caractérisé en ce que l'outillage du deuxiéme
poste comprend un poingon de préroulage (112)
porté par le plateau supérieur de la presse et pou-
vant se déplacer vers 'embase de celle-ci, et une
matrice de préroulage (116) portée par I'embase.
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20. Appareil selon I'une des revendications 13 et
17, caractérisé en ce que l'outillage du troisieme
poste comprend un ensemble & poingon de roulage
(212) porté par le plateau supérieur de la presse et
pouvant se déplacer vers l'embase de celle-ci, et 5
une matrice de roulage (217) portée par I'embase.

21. Appareil selon la revendication 20, caractéri-
sé en ce que l'ensemble a poingon de roulage
comprend un poingon de roulage (212) ayant un
nez annulaire (212b) en saillie, une piéce rapportée 10
(213) de poingon de roulage ayant un nez annulai-
re (213b) en saillie, logé télescopiquement & linté-
rieur du nez annulaire du poingon et relié de facon
réglable au poingon de roulage, et une matrice
(217) de roulage portée par I'embase. 15

22. Appareil selon la reverdication 19, caractéri-
sé en ce que la matrice (116) de préroulage est
supportée par l'embase de la presse & l'aide d'au
moins un ressort (117). ]

23. Appareil selon la revendication 21, caractéri- 20
sé en ce que la matrice de roulage (217) est sup-
portée par I'embase de la presse & laide d'au
moins un ressort (218).
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