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@ Procédé et dispositif d'emboutissage de matériaux en feuille sur une matrice de formage élastique.

) Procédé d'emboutissage de matériaux en feuille
du type comportant un coussin (6) en un matériau
élastique, selon lequel on dispose un flan de tdle (3)
3 former sur un support formant un serre-flan péri-
phérique inférieur (2a), on applique un serre-flan
supérieur (1a) sur la partie périphérique du flan de
t6le (3) pour le préformage dudit flan, puis on appli-
que un poingon (4) sur la partie centrale du flan de
tole (3) pour le formage définitif, caractérisé en ce
que, au cours du formage définitif, on absorbe le
volume excédentaire du coussin éiastique (6) engen-
dré par l'application du poingon (4) par rapport 2
celui déterminé par la surface de la piéce finie a
obtenir.
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Procédé et dispositif d'emboutissage de matériaux en feuille sur une matrice de formage élastique.

La présente invention a pour objet un procédé
et un dispositif d'emboutissage de matériaux en
feuille sur une matrice de formage élastique.

On a proposé, dans les FR-A-2 564 339 et FR-
A-2 590 814, un procédé d'emboutissage sur cous-
sin élastique. Selon ce procédé, on dispose le flan
de tble a former sur un coussin élastique, on
appliqgue un coulisseau extérieur supportant un
serre-flan sur la partie périphérique du flan de tble
de fagon a provoquer le fluage de la masse du
coussin élastique pour déformer la partie centrale
du flan de tdle en lui conférant en fin d’étape de
préformage, une surface sensiblement égale 2 la
surface de la piéce finie & obtenir, puis on applique
un coulisseau central agissant par un poingon sur
la partie centrale du flan de tdle pour conformer la
pigce & sa forme définitive.

Ce procédé permet I'emboutissage d'un maté-
riau en feuille, en particulier d'un matériau 2 faible
allongement, qui peut &tre notamment une téle
métallique, par exemple d'acier, bien que ce procé-
dé ne soit pas limité 3 I'emboutissage de feuille
métallique, mais puisse s'appliquer & des maté-
riaux plastiques et 2 tout autre matériau composite.

Le coussin en matériau élastique est décrit
comme pouvant notamment étre un support com-
posite constitué d'une masse sensiblement parallé-
IEpipédique a base d'un élastomére de silicone de
faible dureté Shore, pouvant étre recouvert, sur sa
face supérieure, et sur la totalité ou une partie de
ses faces latérales d'une enveloppe relativement
mince en un matériau plus résistant et plus dur.

Au cours de l'étape de préformage, le serre-
flan appliqué sur la partie périphérique du flan de
téle provoque le fluage de la masse du coussin
élastique pour déformer la partie centrale dudit flan
tout en lui conférant, en fin d'étape de préformage,
une surface sensiblement égale a la surface de la
piéce finie & obtenir.

Mais, la descente du poingon pour la confor-
mation finale du flan de tble entraine une élévation
de pression dans le coussin, et une différence de
volume dudit coussin entre I'étape de préformage
et I'étape de conformation, qu'il est nécessaire de
compenser par une décompression du coussin
dlastique afin d'éviter la déformation de la piéce
emboutie par réaction de détente du matériau élas-
tique composant le coussin. .

La présente invention a donc pour objet un
procédé d'emboutissage de matériaux en feuille du
type comportant un coussin en un matériau élasti-
que, selon lequel on dispose un flan de tSle &
former sur un support formant un serre-flan péri-
phérique inférieur, on applique un serre-flan supé-
rieur sur la partie périphérique du flan de t6le pour
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le préformage dudit flan, puis on applique un poin-
gon sur la partie centrale du flan de tble pour le
formage définitif, caractérisé en ce que, au cours
du formage définitif, on absorbe le volume excé-
dentaire du coussin élastique, engendré par I'appli-
cation du poingon, par rapport & ceiui déterminé
par la surface de la piece finie & obtenir.

L'invention a également pour objet un dispositif
d'emboutissage de maiériaux en feuilles compre-
nant un coussin en un matériau €lastique logé dans
un bac de rétention, des moyens de préformage
d'un flan de tle constitués par un coulisseau exté-
rieur portant un serre-flan supérieur et des moyens
de formage définitif de ladite t0le constitués par un
coulisseau central agissant sur un poingon, carac-
térisé en ce qu'il comporte, en outre, des moyens
d'absorption du volume excédentaire du coussin
élastique par rapport a celui déterminé par la surfa-
ce de la piéce finie & obtenir.

Selon d'autres caractéristiques de I'invention,
les moyens d'absorption du volume excédentaire
du coussin élastique sont constitués par :

- le fond du bac de rétention du coussin coopérant
avec un organe de régulation de déplacement dudit
fond,

- au moins une paroi latérale du bac de rétention
du coussin coopérant avec un organe de régulation
du déplacement de ladite paroi latérale,

- le serre-flan supérieur coopérant avec un organe
modifiant la pénétration du serre-flan supérieur
dans le coussin élastique.

L'invention sera mieux comprise 2 l'aide de la
description qui va suivre, donnée uniguement &
titre d'exemple et faite en se référant aux dessins
annexés, sur lesquels :

- les Fig. 1 & 3 sont des vues schématiques
en coupe du dispositif d'emboutissage selon l'in-
vention, au cours des étapes successives de for-
mage d'une piéce,

- la Fig. 4 est une vue schématique en
coupe d'une premiére variante du dispositif d'em-
boutissage selon l'invention,

- la Fig. 5 est une vue & plus grande échelle
en coupe selon la ligne 5-5 de la Fig. 4,

- la Fig. 6 est une wue schématique en
coupe d'une seconde variante du dispositif d'em-
boutissage selon l'invention,

- la Fig. 7 est une vue schématique en
coupe d'une troisieme variante du dispositif d'em-
boutissage selon l'invention,

- la Fig. 8 est une vue schématique en
coupe d'une quatriéme variante du dispositif d'em-
boutissage selon l'invention,

- les Figs. 9, 10 et 11 sont des vues sché-
matiques en coupe d'une cinquiéme variante du
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dispositif d'emboutissage, selon l'invention, au
cours des étapes successives de formage d'une
piéce, et

- la Fig. 12 est une vue schématique en
coupe d'une sixieme variante du dispositif d'em-
boutissage selon I'invention.

Le dispositif d'emboutissage représenté aux fi-
gures 1 2 3 comprend un bac 2 dont la partie
centrale constitue un logement pour un coussin 6
en un matériau élastique.

Sur la face supérieure du coussin élastique 6
est disposée un cadre 2a a contour fermé qui
constitue un serre-flan périphérique inférieur et qui
épouse sensiblement le contour du logement inter-
ne du bac 2 de fagon a pouvoir pénétrer dans ledit
logement au moment du formage de la piéce.

Au-dessus du bac 2, le dispositif d'emboutissa-
ge comporte un corps 1 porté par un coulisseau
exiérieur, non représenté, et dont la partie inférieu-
re constitue un serre-flan périphérique supérieur
1a.

Le serre-flan périphérique supérieur 1a a des
dimensions extérisures légérement inférieures au
contour du logement interne du bac 2 de fagon a
coopérer avec le cadre 2a et & pénétrer dans ledit
logement.

Le corps 1 comporte un puits ceniral a I'inté-
rieur duquel pénétre un poingon 4 dont la face
inférieure constitue une empreinte correspondant
au pro fil de la piéce finie 2 obtenir.

Le dispositif comporte également des moyens
10 d'absorption du volume excédentaire du coussin
élastique 6 engendré par l'application du poingon 4
par rapport & celui déterminé par la surface de
piece finie & obtenir.

Ces moyens 10 sont constitués par un piston
11 mobile verticalement constituant le fond 5 du
bac 2 qui comporte & cet effet une ouverture
centrale 5a. Le piston 11 a sa face supérieure
appliquée contre le coussin élastique 6 et coopére
avec un organe de régulation du déplacement dudit
piston formé dans cet exemple de réalisation par
un frein multi-lames 12.

Ce frein multi-lames 12 comporte, d'une part,
des plaques de frottement supérieures 12a dirigées
vers le bas et solidaires du piston 11 et, d'autre
part, des plagues de frottement inférieures 12b
dirigées vers le haut et fixées sur une semelle 13
disposée au-dessous du fond 5 du bac 2 et & un
intervalle déterminé. Les plaques de frottement su-
périeures et inférieures 12a et 12b sont intercalées
les unes entre les autres.

L'ensemble constitué par le piston 11 et les
plaques de forttement 12a est rappelé par un res-
sort 14 prenant appui sur la semelle 13.

Le frein multi-lames 12 est commandé de cha-
que cbté par un mécanisme de serrage 15 consti-
tué par un vérin de commande 16 dont le piston 17
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actionne une tige 18 articulée sur deux leviers 19
et 20 formant une genouillére de serrage des pla-
ques de frottement 12a et 12b. A cet effet, I'extré-
mité libre du levier 19 prend appui sur un rebord
fatéral 13a prévu sur la semelle 13 et I'extrémité
libre du levier 20 est solidaire d'un petit piston 21
qui agit sur les plaques de frottement 12a et 12b.

Le dispositif fonctionne de la maniére suivante.

Dans |'étape de préformage illustrée & la Fig.
2, on fait descendre par l'intermédiaire du coulis-
seau extérieur, non représenté, de la presse, le
corps 1 de telle maniére que le serre-flan supérieur
1a entre en contact avec le flan de tble 3 dont la
zone périphérique est progressivement serrée en-
tre le serre-flan inférieur 2a et le serre-flan supé-
rieur 1a pour éviter son festonnage. Au cours de sa
descente, le serre-flan supérieur 1a réalise dans
des zones localisées un tombage du bord du flan
de téle et comprime par réaction le coussin élasti-
que 6. Ce dernier, sous l'effet de cette action de
compression périphérique, agit par fluage sur la
zone centrale du flan de tdle et provoque sa défor-
mation.

Le gonflement de la partie centrale du flan de
tdle est limité par le fond du poingon 4 afin d'éviter
les déformations erratiques incontrélées.

Dés le début de la descente du serre-flan
supérieur 1 , un mécanisme approprié, non repré-
senté, commande les vérins 16, de telle maniére
que, sous |'effet des pistons 17 desdits vérins, les
tiges 18 agissent sur les leviers 19 et 20 de cha-
que mécanisme 15 et provoguent le déplacement
'un vers l'autre des petits pistons 21 qui serrent
ainsi les plaques de frottement 12a et 12b les unes
contre les autres.

De cette fagon, durant cette opération de pré-
formage, les plaques de frottement 12a et 12b sont
appliquées les unes sur les autres et empéchent le
piston mobile 11 de descendre sous I'effet de la
pression exercée dans le coussin élastique 6 et,
par conséquent, audit coussin élastique de fluer
vers le bas.

Pendant I'étape de conformation finale du flan
de tdle 3 représentée 2 la Fig. 3, le poingon 4
descend a sa position basse et provoque le forma-
ge final de la partie centrale du flan 3 préformée au
cours de I'opération précédente,

Les contraintes dues & I'appui du poingon 4
sur le sommet du flan de tdle 3 provoquent le
déplacement de ce flan dans tout le volume dispo-
nible et permettent ainsi la réalisation finale de la
piéce avec un minimum de variations d'épaisseur.

Un mécanisme approprié, non représenté,
commandé par exemple par un capteur de pres-
sion disposé dans le coussin élastique 6, actionne
les vérins 16 qui agissent sur les leviers 19 et 20,
de fagon & desserrer plus ou moins les plaques de
frottement 12a et 12b, ce qui permet de réguler le
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déplacement du piston 11 et d'absorber le volume
excédentaire du coussin élastique 6 engendré par
{'application du poingon 4 par rapport & celui déter-
miné par la surface de la piéce finie & obtenir.

En fin de cycle, aprés la remontée du poingon
4 et du serre-flan supérieur 1a, les vérins 16 des-
serrent complétement les plagues de frottement
12a et 12b et comme plus aucune pression n'exis-
te dans le coussin élastique 6, le ressort de rappel
14, qui n'a plus & vaincre que le poids du piston
mobile 11, du coussin élastique 6 et divers frotte-
ments, provogue la remontée dudit piston mobile.

Par conséquent, les moyens 10 permettent, au
cours de l'opération de conformation finale de la
piéce, d'absorber le volume excédentaire du cous-
sin élastique 6 en régulant le déplacement du
piston 11 par le frein multi-lames 12.

Selon une autre variante illustrée a la Fig. 4,
les moyens 10 d’absorption du volume excédentai-
re du coussin élastique 8 sont constitués par un
piston 31 en contact avec ledit coussin élastique 6
et solidaire en rotation avec une vis réversibie 30
coopérant avec un frein & courrcie (33-36) qui
constitue I'organe de régulation du déplacement
dudit piston.

Le fond 5 du bac contenant le coussin élasti-
que 6 est en appui sur la semelle 13 et ménage
avec celle-ci une cavité centrale 32 dans laquelle
est disposé un écrou tournant cylindrique 33. Une
butée de frottement 34 est interposée entre I'écrou
tournant 33 et la semelie 13.

L'écrou tournant 33 comporte un orifice central
33a muni d'un pas de vis interne coopérant avec la
vis 30. Un ressort 35 est placé dans l'orifice 33a
entre le fond de la vis 30 ef la semelle 13.

D'autre part, I'ecrou tournant 33 comporte sur
sa périphérie une gorge 33b dans laquelle est
placée une courroie de freinage 36.

Comme on le voit sur la Fig. 5, la courroie de
freinage 36 entoure I'écrou tournant 33 et a une de
ses extrémités 35a immobilisée et l'autre de ses
extrémités 36b solidaire par un mécanisme d'ac-
crochage 37 avec l'extrémité d'une tige 38 d'un
vérin 39 de commande de la tension de ladite
courroie de freinage.

Lors de la descente du serre-flan supérieur
pour le préformage du flan de tble, le vérin 39
exerce une tension sur la courroie de freinage 36,
ce qui a pour effet d'immobiliser i'écrou 33, la vis
30 et le piston 31, empéchant ainsi le coussin
élastique 6 de fluer vers le bas.

Pendant ['opération de formage final par le
poingon, le vérin 39 commandé par un mécanisme
approprié, non représenté, tend plus ocu moins la
courroie de freinage 36, ce qui permet de réguler
le déplacement du piston 31 et d'absorber le volu-
me excédentaire du coussin élastique 6 par rapport
2 celui déterminé par ia surface de la piéce finie &
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obtenir.

En fin de cycle, aprés la remontée du poingon
et du serre-flan supérieur, le ressort de rappel 35
provoque la remontée du piston 31 sous I'action de
la vis 30.

Dans la variante représentée a la Fig. 6. I'écrou
tournant 33 comporte sur sa périphérie des
moyens d'engrénement constitués par une gorge
dentée 33c coopérant avec une vis sans fin 40
commandée, par exemple, par un moteur pas a
pas, non représenté, ou par tout autre moyen ap-
proprié.

Selon deux autres variantes représentées aux
Figs. 7 et 8, les moyens 10 d'absorption du volume
excédentaire du coussin élastique 6, au moment de
la conformation finale de la pigce, sont constitués
par un vérin hydraulique 50.

A cet effet, le fond 5 du bac est en appui sur ia
semelle 13 et ménage avec celle-ci une cavité
cylindrique 51 dans laquelle est disposé un cylin-
dre 52 formant une chambre interne 53 remplie
d'un fluide.

Le fond 5 du bac est constitué par un piston 54
dont la face supérieure est en contact avec le
coussin élastique 6 et qui comporte & sa partie
inférieure une embase cylindrique 55 coulissant &
l'intérieur du cylindre 32. L'embase cylindrique 55
comporte 4 sa périphérie des organes d'étanchéité
55a.

Le circuit hydraulique de commande du vérin
50 comporte une conduite 56 dont ['une extrémité
débouche dans la chambre interne 53 au-dessous
de I'em base 55 et dont I'autre extrémité est reliée
a un réservoir de fluide 57. Sur cette conduite 56
sont montés, d'une part, un réducteur de pression
58 4 commande proportionnelle programmé électri-
guement ou mécaniquement ou pneumatiquement
en fonction de la pression désirée dans le coussin
élastique 6 et, d'aufre part, un clapet anti-retour 59
autorisant le passage du fluide de la chambre 53
vers le réservoir 57.

La conduite 56 comporte également, en amont
du réducteur de pression 58, une dérivation consti-
tuée par une conduite 60 comportant un clapet
anti-retour 61 permettant le passage du fiuide du
réservoir 57 vers la chambre 53 et une pompe 62
prélevant le fluide du réservoir 57.

Dans la variante représentée 2 la Fig. 8, le
circuit hydraulique de commande du vérin 50 com-
porte une conduite 65 dont une extrémité débou-
che dans la chambre interne 53 au-dessous de
I'embase 55 du piston 54 et dont I'autre extrémité
est raccordée au réservoir 57. Sur cette conduite
est monté uniquement le réducteur de pression 58.

Par ailleurs, le circuit hydraulique comporte

'également une autre conduite 66 dont une extrémi-

té débouche dans la chambre interne 53 au-dessus
de I'embase 55 et dont |'autre extrémité est raccor-
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dée au réservoir 57 Dans ce cas, un ressort de
rappel 67 est placé dans la chambre interne 53
entre I'embase 55 et la semelle 13 pour ramener le
piston 54 dans sa position initiale apres I'étape de
conformation finale.

Dans ces deux exemples de réalisation, le cir-
cuit hydraulique permet, par ['intermédiaire du pis-
ton 54, d'absorber le volume excédentaire du cous-
sin élastique au cours de I'étape de conformation
finale de la piéce, en régulant les dépiacements du
piston 54 par rapport a la pigce finie & obtenir.

Selon une autre variante représentée aux Figs.
9 a4 11, les moyens 10 d'absorption du volume
excédentaire du coussin élastique 6, au moment de
la conformation finale de la piéce, sont constitués
par un clapet hydraulique réguié par une vanne
pneumatique.

A cet effet, le fond 5 du bac est en appui sur la
semelle 13 et ménage avec celle-ci une cavité
cylindrigue 70 dans laquelle est disposé un cylin-
dre 71 formant une chambre interne 72. Le cyiin-
dre 71 a un diamétre plus petit que le diamétre
interne du bac de rétention et repose sur une
plaque d'appui 73 placée sur 'embase 13.

Le fond 5 du bac est constitué par un piston 74
dont la face supérieure est en contact avec le
coussin élastique 6 et qui comporte 2 sa partie
inférieure un prolongement cylindrique 75 coulis-
sant & l'intérieur du cylindre 71. Le piston 74 est
rappelé par des ressorts 92 disposés entre le fond
du prolongement cylindrique 75 et la plaque 73.

A l'intérieur du prolongement cylindrique 75 du
piston 74 est disposée une cuvette 77 qui compor-
te une jupe inférieure 76a en appui sur la plague
73 et dont la paroi supérieure 76b est percée d'un
orifice central 77. La cuvette 76 ménage avec le
piston 74 une chambre supérieure 78 et comporie
une chambre interne 79 dans laquelle coulisse un
petit piston 80 qui comporte sur sa face supérieure
un clapet 81 coopérant avec la partie inférieure de
I'orifice 77 formant un siége de clapet.

D'autre part, la cuvette 76 a un diamétre exté-
rieur l6gérement plus petit que le diamétre intérieur
du prolongement cylindrique 75 du piston 74 de
fagon 4 ménager un espace annulaire 82 mettant
en communication la chambre supérieure 78 avec
la chambre 72.

Le petit piston 80 est rappelé vers le haut par
des ressorts 83 prenant appui sur la semelle 13 et
sa course vers le bas est limitée par une butée 84.

La jupe 76a de la cuvette 76 et la plague
d'appui 73 sont percées de petits canaux respecti-
vement 85 et 86 mettant en communication la
chambre supérieure 78 avec la cavité 70. De plus,
la plague d'appui 73 est percée de petits orifices
87 munis de clapets anti-retour qui mettent en
communication la chambre 72 avec les petits ca-
naux 86.
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Enfin, une conduite 89 munie d'une vanne 90
débouche entre le petit piston 80 et la semelle 13.

La cavité 70 forme un réservoir de fluide qui
remplit les chambres 72, 78 et 79 ainsi que les
petits canaux 85 et 86.

Lors de la descente du serre-flan supérieur
pour le préformage de la piéce, la vanne 90 est
ouverte et I'air comprimé agit sur le petit piston 80
de fagon & appliquer le clapet 81 sur son siége.
L'orifice 77 est fermé, ce qui empéche le fluide de
s'écouler de la chambre 78 vers la chambre 79 et
par conséquent au coussin élastique 6 de fluer
vers le bas.

Pendant |'opération de conformation finale par
le poingon (Fig. 10), I'alimentation en air comprimé
st arrétée. Sous l'effet de la pression exercée sur
le coussin élastique 6 par le poingon, le piston 74
descend, ce qui provoque par l'intermédiaire du
fluide contenu dans la chambre 78 l'ouverture du
clapet 81. Le fluide s'écoule de la chambre 78 vers
la chambre 79, puis vers la cavité 70 par les petits
canaux 85 et 86. Cette disposition permet de régu-
ler le déplacement du piston 74 et d'absorber le
volume excédentaire du coussin élastique 6 par
rapport & celui déterminé par la surface de la piéce
finie & obtenir.

En fin de cycle (Fig. 11), aprés la remontée du
poingon et du serre-flan supérieur, les ressorts de
rappel 92 provogquent la remontée du piston 74 et
des ressorts 83, la remontée du piston 80 obturant
ainsi l'orifice 77 par le clapet 81

Sous l'effet de I'aspiration créée dans la cham-
bre 70 par la remontée du piston 74, les petits
clapets disposés dans les orifices 87 s'ouvrent et
le fluide s'écoule de la cavité 70 vers la chambre
72 en passant par les canaux 86 et les orifices 87,
puis de la chambre 72 vers la chambre 78 en
passant par I'espace annulaire 82.

Selon encore une autre variante illustrée 2 la
figure 12, le corps 1 est constitué d'une partie
supérieure 100a solidaire du coulisseau extérieur,
non représenté, de la presse, et d'une partie infé-
rieure 100b distincte dont la face inférieure consti-
tue le serre-flan périphérique supérieur.

Entre les deux parties 100a-100b du corps 1
est intercalé au moins un organe 101 modifiant la
pénétration du serre-flan supérieur dans le coussin
élastique 6. Cet organe 101 peut &tre constitué par
exemple par un ressort ou par un vérin ou encore
par tout autre systéme approprié limitant la hauteur
de pénétration du serre-flan supérieur dans le
coussin lorsque la pression dans ledit coussin de-
vient supérieure 2 une valeur déterminée.

Les moyens d'absorption du volume excéden-
taire du coussin élastique 6 peuvent éire égale-
ment formés par au moins une paroi latérale du
bac 2 coopérant avec un organe constitué, par
exemple par au moins un ressort ou un vérin,
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permettant de réguler le déplacement de ladite
paroi latérale en fonction de la pression exercée
dans le coussin élastique.

Le dispositif, selon la présente invention, s'ap-
pligue non seulement dans le cas ou le flan de tdle
repose sur un serre-flan inférieur constitué par un
cadre, mais également dans le cas, ou le flan de
tle repose directement sur le coussin élastique,
selon le FR-A-2.564.339, et dans le cas, ol le flan
de tdle est en appui sur la partie supérieure du bac
de rétention du coussin élastique, selon le FR-A-
2.590.814.

Revendications

1. Procédé d'emboutissage de matériaux en
feuille, du type comportant un coussin élastique (6)
en un matériau élastique selon lequel on dispose
un flan de téle (3) & former sur un support formant
un serre-flan périphérique inférieur (2a), on appli-
gue un serre-flan supérieur (1a) sur la partie péri-
phériqgue du flan de tdle (3) pour le préformage
dudit flan, puis on applique un poingon (4) sur la
partie centrale du flan de t6le (3) pour le formage
définitif, caractérisé en ce que, au cours du forma-
ge définitif, on absorbe le volume excédentaire du
coussin élastique (6) engendré par I'application du
poingon (4) par rapport & celui déterminé par la
surface de la piéce finie & obtenir.

2. Dispositif d'emboutissage de matériaux en
feuille comprenant un coussin (6) en un matériau
élastique logé dans un bac de rétention (2), des
moyens de préformage d'un flan de tdle consti-
tuées par un coulisseau extérieur portant un serre-
flan supérieur (1a) et des moyens de formage
définitif dudit flan de t0le constitués par un coulis-
seau central agissant sur un poingon (4), caractéri-
sé en ce qu'il comporte, en outre, des moyens (10)
d'aborption du volume excédentaire du coussin
élastique (6) par rapport & celui déteminé par la
surface de la piéce finie & obtenir.

3. Dispositif d'emboutissage selon la revendi-
cation 2, caractérisé en ce que les moyens (10)
d'absorption du volume excédentaire du coussin
élastique (6) sont formés par le fond (5) du bac de
rétention (2) du coussin coopérant avec un organe
{11-31-54-74) de régulation du déplacement dudit
fond.

4. Dispositif d'emboutissage selon la revendi-
cation 2, caractérisé en ce que les moyens (10)
d'absorption du volume excédentaire du coussin
élastique (6) sont formés par au moins une paroi
latérale du bac de rétention du coussin coopérant
avec un organe (11-31-54-74) de régulation du
déplacement de ladite paroi latérale.

5. Dispositif d'emboutissage selon ia revendi-
cation 2, caractéris€ en ce que les moyens (10)
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d'absorption du volume excédentaire du coussin
élastique (6) sont constitués par le serre-flan supé-
rieur coopérant avec un organe (101) de régulation
de la pénétration du serre-flan supérieur dans le
coussin élastique (6).

6. Dispositif d'emboutissage selon ['une des
revendications 2 & 5, caractérisé en ce que I'orga-
ne de régulation est constitué par un piston mobile
(11) coopérant avec un frein multi-lames (12) com-
portant des plaques de frottement supérieures
(12a) solidaires du piston (11) et des plagues de
frottement inférieures (12b) solidaires d'une semel-
le fixe (13) et intercalées entre lesdites plaques de
frottement supérieures et avec un organe de rappel
(14).

7. Dispositif d'emboutissage selon la revendi-
cation 6, caractérisé en ce que le frein multi-lames
{12) est actionné par au moins un vérin de com-
mande (16) agissant sur une tige (18) articulée sur
deux leviers (19, 20) formant une genouillére de
serrage des plaques de frottement (12a, 12b).

8. Dispositif d'emboutissage selon ['une des
revendications 2 & 5, caractérisé en ce que I'orga-
ne de régulation est constitué par un piston mobile
(31) coopérant avec une vis réversible (30) solidai-
re en rotation avec ledit piston et munie d'un frein
& courroie (33, 36, 39) et avec un organe de rappel
(35).

9. Dispositif d'emboutissage selon la revendi-
cation 8, caractérisé en ce que le frein & courroie
comporte un écrou tournant (33) muni a sa péri-
phérie d'une gorge (33b) de guidage d'une cour-
roie (36) dont la tension est commandée par un
vérin (39).

10. Dispositif d'emboutissage selon l'une des
revendications 2 2 5, caractérisé en ce que l'orga-
ne de régulation est constitué par un piston mobile
(31 ) coopérant avec une vis réversible (30) solidai-
re en rotation avec ledit piston et actionné par un
mécanisme de commande pas & pas (33, 40).

11 . Dispositif d' emboutissage selon la reven-
dication 10, caractérisé en ce que le mécanisme
de commande pas 2 pas est formé par un écrou
tournant (33) muni & sa périphérie de moyens
d'engrénement constitués par une gorge dentée
(33c) coopérant avec une vis sans fin (40).

12. Dispositif d'emboutissage selon I'une des
revendications 2 & 5, caractérisé en ce que 'orga-
ne de régulation est constitué par un piston mobile
(54) coopérant avec un vérin hydraulique (50).

13. Dispositif d'emboutissage selon la revendi-
cation 12, caractérisé en ce que le vérin hydrauli-
que (50) est commandé par un circuit hydraulique
comprenant notamment un réducteur de pression
(58) & commande proportionnelle programmeée.

14. Dispositif d'emboutissage selon l'une des
revendications 2 & 5, caractérisé en ce que l'orga-
ne de régulation est constitué par un piston mobile
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(74) coopérant avec un clapet hydraulique (81)
régulé par une vanne pneumatique (89,90).

15. Dispositif d'emboutissage selon la revendi-
cation 14, caractérisé en ce que le clapet hydrauli-
que (81) est porté par un piston (80) soumis ala
pression d'air comprimé distribué par la vanne
pneumatique (89, 90) et coulissant dans une cuvet-
te (76) dont la paroi supérieure est percée d'un
orifice central (77) formant un siége de clapet.

16. Dispositif d'emboutissage selon la revendi-
cation 15, caractérisé en ce que la cuvette (76)
ménage avec le piston (74) une chambre supérieu-
re (78) et avec le petit piston (80) une chambre
interne (79), lesdites chambres (78, 79) étant rem-
plies d'un fluide et communiquant entre elles par
I'orifice central (77).

17. Dispositif d'emboutissage selon l'une des
revendications 14 & 16, caractérisé en ce qu'il
comporte une cavité cylindrique (70) constituant un
réservoir de fluide communiquant d'une part avec
la chambre supérieure (78) et d'autre part avec ia
chambre interne (79).
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