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OUTILLAGE PERMETTANT LA DECOUPE D'UNE PIECE DE TOLE COMPRENANT DEUX COULISSEAUX
SUPERPOSES ET PROCEDE DE DECOUPE AU MOYEN D'UN TEL OUTILLAGE.

@ L'invention concerne un outillage (1) de presse d'em-
boutissage pour le découpage d'une piece de tble et le pro-
cédé de découpe d'une piece de tole. L'outillage comprend
un bati supérieur (3) et un bati inférieur (5), chacun des batis
(3; 5) comprend au moins un coulisseau (7, 11) portant un
instrument de découpe (9, 13) et au moins qu'au moins un
coulisseau du bati supérieur (7) se superpose a un coulis-
seau (11) du bati inférieur lorsque ledit coulisseau (7) du bati
supérieur est actionné.
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OUTILLAGE PERMETTANT LA DECOUPE D’UNE PIECE DE TOLE COMPRENANT DEUX
COULISSEAUX SUPERPOSES ET PROCEDE DE DECOUPE AU MOYEN D’'UN TEL
OUTILLAGE

L’invention se positionne dans le secteur de I'emboutissage et concerne les outillages et
procédés de découpe et/ou d’'emboutissage des piéces de téle. Elle s’applique en particulier,
mais de maniére non limitative, a la découpe de piéces de carrosserie de véhicules
automobiles.

Les outillages connus, utilisés dans le secteur de I'automobile, comprennent généralement
un béati supérieur qui est mobile verticalement vers un bati inférieur comportant une surface
de réception d’'une piéce en tble a découper et/ou emboutir. Lorsque l'outillage est utilisé
pour la découpe de la piéce en tble, il comprend généralement au moins une lame de
découpe, habituellement portée par le bati supérieur.

La forme particuliere de certaines piéces de carrosseries, en particulier lorsqu'elles
présentent un fort galbe et une pointe de zone de feu trés prononcée nécessite I'application
de deux outillages de découpe présentant des directions de découpe différentes.

La réalisation de découpes sur une méme piéce au moyen d’outillages différents entraine
une augmentation des colts liés a la production desdites piéces. Il y a donc un besoin
économique d’amélioration des procédés et outillages d’emboutissage.

L’invention a pour objectif de résoudre au moins un des problémes de I'art antérieur en
proposant un outillage unique permettant de réaliser des découpes sur une tdle de
carrosserie selon des directions différentes.

A cet effet I'invention a pour objet un outillage de presse d’emboutissage comprenant un bati
supérieur et un bati inférieur remarquable en ce que chacun des batis comprend au moins
un coulisseau portant un instrument de découpe et en ce que l'outillage est configuré pour
gu’au moins un coulisseau du bati supérieur se superpose a un coulisseau du bati inférieur

lorsque ledit coulisseau du bati supérieur est actionné.

Selon des modes particuliers de réalisation, I'invention peut comprendre 'une ou l'autre des
caractéristiques suivantes prises isolément ou selon toutes les combinaisons possibles :

- Le bati supérieur est mobile par rapport au bati inférieur entre une position haute et
une position basse.

- Les coulisseaux superposés des batis inférieur et supérieur présentent la méme
orientation selon un plan horizontal.
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- Le coulisseau du bati inférieur porte une came de direction du coulisseau du bati
supérieur.

- Les instruments de découpe portés par les coulisseaux des batis inférieurs et
supérieurs sont des lames de découpe et/ou des poingons.

- Les instruments de découpe portés par les coulisseaux des batis inférieurs et
supérieurs sont des lames de découpe et la lame de découpe du coulisseau du bati
inférieur présente une direction de découpe différente de la lame de découpe du
coulisseau du bati supérieur.

- Les coulisseaux sont mobiles entre une position reculée et une position avancée
dans laquelle les instruments de découpe qu'ils portent sont aptes a découper la
piéce de tdle et l'outillage comprend des moyens de verrouillage en position reculée
du coulisseau du bati inférieur et/ou du coulisseau du bati supérieur.

- Les moyens de verrouillage en position reculée du coulisseau du bati inférieur et/ou
du coulisseau du bati supérieur comprennent un ressort de rappel.

- L'outillage est configuré pour que les coulisseaux des bétis inférieurs et supérieurs
soient actionnés successivement I'un aprés l'autre.

- L'outillage est configuré pour que le coulisseau du bati supérieur soit actionné aprés
le coulisseau du bati inférieur, lorsque ledit coulisseau du bati inférieur est verrouillé

en position reculée.

L’invention a également pour objet un procédé de découpe d’'une tdle mettant en ceuvre un
outillage d’emboutissage tel que défini plus haut comprenant un bati supérieur et un bati
inférieur, chacun des batis comprenant au moins un coulisseau portant un instrument de
découpe, le procédé étant remarquable en ce qu'il comprend les étapes suivantes :

- réalisation d'une premiére opération de découpe par déplacement d’'un
premier coulisseau ;

- verrouillage en position du premier coulisseau ; et

- réalisation d’'une deuxiéme opération de découpe par déplacement d'un
deuxiéme coulisseau superposé au premier coulisseau.

Selon une mise en ceuvre préférée de l'invention le premier coulisseau est un coulisseau du

bati inférieur et le deuxiéme coulisseau est un coulisseau du bati supérieur.

Avantageusement, la piéce de tdle découpée par le procédé et 'outillage définis plus avant
est une piéce de carrosserie de véhicule automobile, de préférence la piéce de tble est
métallique.
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Comme on l'aura compris a la lecture de la définition qui vient d’en étre donnée, l'invention
met en ceuvre, selon un premier aspect, un outillage de presse d’emboutissage unique
configuré pour réaliser des découpes dans une piéce de téle qui nécessitaient auparavant
'emploi d’au moins deux outillages de découpe différents. La configuration de l'outillage
selon laquelle les coulisseaux sont disposés superposés, et de préférence selon la méme
orientation, permet de concentrer les efforts sur les opérations de découpe en elles-mémes
sans générer de couple. L'outillage est donc apte a étre utilisé dans un procédé industriel.
Selon une mise en ceuvre préférée de l'invention, les instruments de découpe sont des
lames de découpe présentant des directions de découpes différentes I'une de l'autre. Il est
ainsi rendu possible de réaliser des découpes complexes sur une piéce en tble avec un seul
outillage. Par ailleurs, elle permet d’éviter un croisement des instruments de découpe qui
générerait sans cela la production de paillettes de tbles, et donc pollueraient
I'environnement.

Selon un deuxiéme aspect de l'invention, le coulisseau du bati inférieur est utilisé pour
commander le coulisseau du bati supérieur, ceci permet de travailler dans I'axe et avec un

encombrement optimisé au niveau des coulisseaux.

L’invention sera bien comprise et d'autres aspects et avantages apparaitront clairement au
vu de la description qui suit donnée a titre d’exemple en référence aux planches de dessins
annexées sur lesquelles les figures 1 a 4 montrent un outillage selon I'invention selon les

différentes étapes de sa cinématique de mise en ceuvre.

On se référera en tout d'abord a la figure 1 montrant un outillage d’emboutissage 1 selon
linvention comprenant un bati supérieur 3 et un béti inférieur 5. Le bati supérieur 5 est
mobile par rapport au bati inférieur entre une position haute et une position basse. Sur la
figure 1, l'outillage 1 es représenté ouvert, c’est-a-dire avec le bati supérieur 3 en position
haute. Chacun des batis (3, 5) comprend au moins un coulisseau (7, 11) portant un
instrument de découpe (9, 13). Ainsi, le bati supérieur 3 porte au moins un coulisseau
supérieur 7 avec un instrument supérieur 9 de découpe, et le bati inférieur 5 porte au moins
un coulisseau inférieur 11 avec un instrument inférieur 13 de découpe. De préférence,
chaque bati comprend un coulisseau si bien que I'outillage comprend deux coulisseaux, un
coulisseau supérieur 7 et un coulisseau inférieur 11. Selon linvention, au moins un
coulisseau 11 du bati inférieur 5 présente la méme orientation selon un plan horizontal qu'un
coulisseau 7 du bati supérieur 3. Les coulisseaux (7, 11) sont destinés a se superposer au
moins lorsque le coulisseau 7 du bati supérieur 3 est actionné.
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Les instruments de découpe (9, 13) portés par les coulisseaux (7, 11) des batis inférieur 5 et
supérieur 3 sont des lames de découpe et/ou des poingons. De préférence, les instruments
de découpe sont tous deux des lames de découpe (9, 13).

Selon une mise en ceuvre préférée de l'invention, les instruments de découpe (9, 13) portés
par les coulisseaux (7, 11) des bétis inférieur 5 et supérieur 3 sont des lames de découpe et
la lame 13 de découpe du coulisseau 11 du bati inférieur 5 présente une direction de
découpe différente de la lame de découpe 9 du coulisseau 7 du bati supérieur 3. Toutes
deux vont néanmoins travailler en direction de l'intérieur de I'outillage. Cette configuration ou
les coulisseaux (7, 11) présentent une méme orientation selon un plan horizontal et les
lames de découpe (9, 13) portées par lesdits coulisseaux présentent des directions de
découpe différentes est particulierement avantageuse en ce qu’elle permet d’optimiser les
efforts vers la découpe de la téle et de ne pas générer de couple lors du fonctionnement de
I'outillage. L'invention est remarquable en ce qu’elle permet de limiter 'usure de I'outillage.

Selon l'invention, I'outillage est en outre configuré pour que le coulisseau 11 du béati inférieur
porte la came de direction 15 du coulisseau du bati supérieur. Les deux coulisseaux sont
donc superposés l'un au-dessus de l'autre et I'un des coulisseaux est utilisé pour
commander le déplacement de l'autre coulisseau.

Avantageusement les instruments de découpe portés par les deux coulisseaux (7, 11) sont
des lames (9, 13). Dans une telle configuration, afin de pouvoir réaliser les découpes
souhaitées, la lame de découpe 9 du premier coulisseau présentera avantageusement une

direction de découpe différente celle de la lame de découpe 13 du second coulisseau 11.

Le procédé mis en ceuvre avec l'outillage selon linvention comprend donc les étapes
suivantes. L’outillage étant ouvert avec le premier coulisseau en position reculée, par
exemple au moyen d’un systéme a ressort, on approvisionne une téle a découper et on serre
la tole entre les batis inférieur et supérieur. Pour des raisons de clarté la téle n'est pas
représentée sur les figures. Comme illustré sur la figure 2, on réalise une premiére opération
de découpe par déplacement du coulisseau inférieur. De maniére connue, le déplacement
du coulisseau inférieur 11 est engendré par un mouvement du béati supérieur 5 depuis sa
position haute vers sa position basse agissant sur la came de déplacement du coulisseau
inférieur. L’outillage 1 est configuré pour que les coulisseaux inférieur et supérieur soient

actionnés successivement l'un aprés l'autre.

A cet effet, le coulisseau inférieur 11 est ensuite verrouillé en position comme illustré sur la
figure 3. L'outillage présentera avantageusement des moyens de verrouillage (non

représentés) du coulisseau inférieur. L'outillage 1 est préférentiellement en outre configuré
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pour que le coulisseau supérieur 7 ne puisse étre actionné que lorsque le coulisseau
inférieur 11 est figé, verrouillé en position. Le coulisseau inférieur 11 et son instrument de
découpe 13 vont rester en contact avec la téle mais sans mouvement. |l est alors possible
de réaliser une deuxiéme opération de découpe par déplacement du coulisseau supérieur 7
comme illustré sur la figure 4. Le déplacement du coulisseau supérieur est également
engendré par le mouvement du bati supérieur 3. Le coulisseau supérieur est configuré pour
travailler vers l'intérieur de l'outillage comme le coulisseau inférieur. On comprend que les
efforts d'attaque de I'outillage de découpe du coulisseau supérieur sont bien compensés ce
qui permet de centrer les efforts sur la découpe et donc minimiser I'usure de l'outillage.

Les opérations sont répétées autant de fois que nécessaire.

La tole peut étre en matériau métallique comme par exemple en acier ou en aluminium.
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REVENDICATIONS

1.

Outillage (1) de presse d’emboutissage pour le découpage d’une piéce de tdle
comprenant un bati supérieur (3) et un bati inférieur (5), caractérisé en ce que chacun
des batis (3 ; 5) comprend au moins un coulisseau (7, 11) portant un instrument de
découpe (9, 13) et en ce que l'outillage est configuré pour qu’au moins un coulisseau
(7) du bati supérieur se superpose a un coulisseau (11) du bati inférieur lorsque ledit
coulisseau (7) du bati supérieur est actionné.

Outillage (1) selon la revendication 1 caractérisé en ce que les coulisseaux
superposés (7, 11) des batis inférieur et supérieur présentent la méme orientation
selon un plan horizontal.

Outillage (1) selon l'une des revendications 1 ou 2 caractérisé en ce que les
instruments de découpe (9,13) portés par les coulisseaux (7, 11) des bétis inférieurs
et supérieurs sont des lames de découpe et en ce que la lame de découpe (13) du
coulisseau (11) du bati inférieur présente une direction de découpe différente de la
lame de découpe (9) du coulisseau (7) du bati supérieur.

Outillage (1) selon I'une des revendications 1 & 3 caractérisé en ce que le coulisseau
(11) du béti inférieur (3) porte une came de direction (15) du coulisseau (7) du bati
supérieur (5).

Outillage (1) selon l'une des revendications 1 a 4 caractérisé en ce que les
coulisseaux (7, 11) sont mobiles entre une position reculée et une position avancée
dans laquelle les instruments de découpe (9, 13) qu’ils portent sont aptes a découper
la piéce de tdle et en ce qu'il comprend des moyens de verrouillage en position

reculée du coulisseau (11) du bati inférieur et/ou du coulisseau (7) du bati supérieur.

Outillage (1) selon I'une des revendications 1 a 5 caractérisé en ce qu'il est configuré
pour que les coulisseaux (7, 11) des bétis inférieur et supérieur soient actionnés
successivement 'un aprés l'autre.

Outillage (1) selon I'une des revendications 1 a 6 caractérisé en ce qu'il est configuré
pour que le coulisseau (7) du bati supérieur soit actionné aprés le coulisseau (11) du
bati inférieur et lorsque ledit coulisseau (11) du béti inférieur est verrouillé en position
reculée.
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Procédé de découpe d'une piéce de tble mettant en ceuvre un outillage de presse
d’emboutissage selon I'une des revendications 1 & 7 comprenant un bati supérieur
(3) et un bati inférieur (5), chacun des batis (3; 5) comprenant au moins un
coulisseau (7, 11) portant un instrument de découpe (9, 13) caractérisé en ce qu'il
comprend les étapes suivantes :

- réalisation d'une premiére opération de découpe par déplacement d'un

premier coulisseau ;
- verrouillage en position reculée du premier coulisseau ; et
- réalisation d’'une deuxiéme opération de découpe par déplacement d’'un

deuxiéme coulisseau superposé au premier coulisseau.

Procédé selon la revendication 8 caractérisé en ce que le premier coulisseau est un
coulisseau (11) du béati inférieur (5) et en ce que le deuxiéme coulisseau est un

coulisseau (7) du bati supérieur (3).

Procédé selon 'une des revendications 8 ou 9 caractérisé en ce que la piéce de tble
découpée est une piéce de carrosserie de véhicule automobile, de préférence la

piéce de téle est métallique.
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