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L'invention est relative & un procédé de récupération
des débouchures d'écrous matricés & chaud ou i froid.

Traditionnellement,les écrous matricés sont réalisés
4 partir d'un palet métallique qui,obtenu par découpage
d'une barre cylindrique,est soumis,dans une matrice de
forme hexagonale,d l'action d'un poingon lui faisant épou~
ser les formes de cette matrice et réalisant un trou bor-
gne dans son centre.Dans des phases ultérieures,un autre
poingon découpe le voile constituant le fond du trou bor-
gne,puis l'alésage obtenu est taraudé.

Avec ce procédé de fabrication,la débouchure,c'est-a-
dire le voile de métal formant le fond du trou borgne et
qui est enlevé par poingonnage,est jetée & la ferraille.
Bien qu'elle soit récupérée & vil prix,cette découpure in-
tervient encore dans le calcul du prix de revient de 1'é-
crou. '

La présente invention a pour but de fournir un procédé
permettant de récupérer cette découpure afin qu'elle appor-
te une plus-value au processus normal de fabrication d'un
écrou et n'intervienne plus dans le calcul du prix de re-’
vient de 1'écrou dans lequel elle est découpée.

Ce procédé consiste & découper le fond du trou borgne
de 1'ébauche au moyen d'un poingon de section polygonale
et 4 soumettre la découpure obtenue,constituant ébauche
d'un écrou de plus petites dimensions que le premier,d une
autre opération de poingonnage au moyen d'un poingon cylin~
drique formant l'alésage de ce dernier écrou.

Ainsi,la découpure contribue,moyennant une opération
supplémentaire de poingonnage,d la réalisation de 1'ébau-
che d'un écrou de plus petites dimensioms Cette ébauche,
obtenue gréce & des investissements trés faibles et dans
une découpure,a donc un prix de revient trés faible,ce qui
réduit trés sensiblement le colit de fabrication globale des
deux écrous par rapport & ceux obtenus par les procédés
traditionnels,

Avantageusement,et lorsque 1'ébauche est matricée et
poingonnée & chaud,l'alésage cylindrique de sa découpure
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polygonale,formant ébauche d4'écrou plus petit,est poingon-
né immédiatement aprés formation de cette découpure.

Cette disposition,qui évite d'avoir & réchauffer la
découpure polygonale avant de finir 1'ébauche de 1'écroum
de plus petites dimensiomg procure un gain d'énergie appré-
ciable.De plus,elle permet d'obtenir des écrous de faible
dimension ayant,en raison de leur matiére comstitutive et
de leur procédé de fabrication,des caractéristiques physi-
ques et notamment une résistance & la rupture bien supé-
rieure & celle des écrous de mdme dimension obtenus par
usinage dans une barre polygonale.Enfin,la aussi,quelle
que soit leur résistance,ces écrous sont obtenus pour un
colt inférieur & celui habituel,et cela,dans une propor-
tion allant de 50 & 90% .

L'invention sera mieux comprise & l'aide de la des-
cription qui suit en référence au dessin schématique an-
nexé illustrant quelques-unes des différentes phases de
ce procédé de fabrication.

Figure 1 est une vue en perspective montrant le palet
& partir duquel 1'écrou est réalisé,

Figure 2 est une vue en plan par-dessous montrant le
palet au moment de sa mise en place dans une empreinte,

Figure 5 est une vue de c8té en coupe longitudinale
montrant,a échelle agrandie,la phase de transformation
du palet en ébauche hexagonale,

Figure 4 est une vue en perspective avec coupe par-
tielle montrant 4 échelle agrandie 1'ébauche obtenue,

Figure 5 est une vue de c¢c8té en coupe longitudinale
montrant la phase de découpage de la toile de 1'ébauche,

Figure 6 est une vue de ¢8té en perspective avec cou-
pe partielle montrant,i échelle agrandie,l'ébauche obtenue,

Figure 7 est une vue en perspective de la débouchure
réalisée,

Figure 8 est une vue de c6té en coupe longitudinale
montrant la phase de réalisation de 1'alésage dans la
débouchure,

Figure 9 est une vue en perspective de 1'ébauche



10

15

20

25

20

35

2512362

3
obtenue, 7 :

Figure 10 est une vue de cdté en coupe longitudinale
de 1'ébauche obtenue lorsque le procédé est appliqué au
matricage a froid.

A la figure 1, 2 désigne un palet métallique section-
né dans une barre cylindrique 3. Ce palet est ensuite,et
de fagon connue,disposé dans 1'empreinte hexagonale 4
d'une matrice 5 dans laquelle il est amené 3 la forme
hexagonale par un poinqoﬂ 6 comportant,comme montré & la
figure 3,un tenon 6a .De la sorte,i la fin de 1'opération
de formage qui est réalisée,alors que le palet 3 est
chauffé,l'ébauche ainsi obtenue et montrée & la figure 4,
a une forme extérieure polygonale et comporte,dans son
centre,un trou borgne 8.Traditionnellement,la paroi pro-
longeant le fond du trou borgne ,est découpée par un poin~
gon cylindrique,de maniére 3 réaliser,comme montré par les
traits mixtes & la figure 4,1'alésage cylindrique de 1'é~
crou qui,pour 8tre terminé,n'a plus qu'a 8tre baraudé.

Selon l'invention,le fond du trou borgne 8,c'est-a~
dire le voile de matidre 9,est découpé de 1'ébauche 7 par
un poingon 10 de section polygonale réalisant ainsi une
découpure polygonale 12 qui,comme montré & la figure -7,
constitue elle-m8me 1'ébauche d'un écrou de plus petite
dimension.De préférence,lors de ce poingonnage,et comme
montré & la figure 5,1'ébauche 7 est disposée dans une
matrice 13 s'opposant & toute déformation.Aprés cette o~
pération,et comme montré & la figure 6,1'ébauche originel-
le 7 comporte ,dans son fond,un alésage hexagonal 24 pro-
longeant 1l'alésage 8 et s'inscrivant dans celui-ci.Par la
sulte,cette ébauche est soumise,soit & un nouveau poin-
gonnage transformant 1l'alésage hexagonal 14 en alésage
cylindrique,soit en une opération d'usinage réalisant la
méme opération,soit directement & une opémmtion de tarau-
dage.

I1 est a noter que pour faciliter le centrage du poin-
gon hexagonal 10,le poingon 6 transformant le palet 2 en
ébauche hexagonale comporte,d 1'extrémité de son tenon a,
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un bossage &b réalisant dans 1'ébauche 7 un logement bor-
gne 15,de plus petite dimension .Ce logement borgne coo-
pére avec un tenon 10a,ménagé d 1l'extrémité du poingon
polygonal 10,pour assurer le centrage de ce poincon.

Lorsque 1'ébauche 12 ,pour un petit écrou,est décou-
pée et,de préférence,alors qu'elle est encore & une htem—
pérature favorisant son travail 3 chaud,elle est dispo-
sée dans une autre matrice 16 coopérant avec un poingon
17,comme montré figure 8.Ce poingon 17,qui a pour fonc-
tion de réaliser 1l'alésage cylindrique,comporte un tenon
central 17a se centrant dans 1l'alésage borgne A2 ayant
déja servi au positionnement du poingon polygonal 10.La
face antérieure 17b du poingon 17 a une forme générale
concave apte,d la fin du poingonnage,a donner sa forme -
définitive,a la face supérieure de 1'ébauche 12.Aprés
cette opération,et comme montré & la figure 9,1'ébauche
12 présente donc la forme d'un écrou comportant un alé-
sage lisse 18.Pour obtenir l'écrou,il ne reste qu'a ta-
rauder cet alésage.

Bien entendu,la hauteur du voile de matidre 9,pro-
longeant le trou borgne 8 de 1'ébauche originelle 7,est
sensiblement égale & la hauteur de 1l'écrou normalisé
s'inscrivant dans 1'alésage de ce trou borgne. i

Il ressort du procédé de fabricabion qui vient 4'é-
tre décrit que,moyennant une opération supplémentaire
indispensable,d savoir le poingonnage de la découpure
hexagonale 12 pour y réaliser un alésage axial cylindri-
que et une éventuelle opération de calibrage de 1l'alésa-

. ge hexagonal 14 prolongeant l'alésage cylindrique 8 de

1'ébauche originelle 7,il est possible d'obtenir ,dans

-une méme gamme de fabrication,deux écrous de dimensions

différentes dont le plus pebtit est réalisé dans la dé-
coupure provenant du premier,c'est—-d-dire d'obtenir deux
séries d'écrous pour un surcofit de fabrication trés fai-
ble.Il en résulte que le prix de revient global rapporté
aux deux écrous permet 4'obtenir des prix de revient re-
lativement bas.
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Ce procédé de fabrication peut également &tre utili-
8é dans le cadre de la fabrication d'écrous matricés 2
froid.Dans ces conditions,comme montré 3 1a figure 10,
1'ébauche 20 obtenue immédiatement aprés la premiére dé-
formation du palet de métal comporte,dans son voile cen-
tral 22,deux logements borgnes 23 de plus petites dimen-
sions que les alésages borgnes 24 normalement réalisés.
Ces logements 23 sont destinés a assurer le centrage des
deux poincons polygonaux qui,par la suite,découperont,
dans le voile 22 et dans le prolongement des parois des
alésages 24,une découpure de forme pPolygonale constituant
ébauche pour un écrou de Plus petites dimensions que celui
qui doit &tre obtenu & partir de 1'ébauche 20.

I1 ressort de ce qui précéde que,tant pour le ma-
trigage & chaud que pour le matrigage a froid,ce procédé
de récupération permet d'obtenir des gains sensibles
d'énergie,de matiére et d'investissement en machines.De
plus,il permet,notamment dans le cas de matrigage & chaud,
d'obtenir des écrous de petites dimensions qui,tout en
présentant une résistance supérieure a celle des écrous de
mémes dimensions obtenus exclusivement par usinage,sont
peu onéreux. .

Dans ce qui précéde,le procédé de récupération a &té
décrit dans le cas de son application & la fabrication:
d'écrous hexagonaux,mais il est évident qu'il peut &tre
utilisé pour la fabrication d'écrous présentant toute
autre section,sans que 1'on sorte ybour autant,du cadre
de 1l'invention. : '
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~REVENDICATIONS-

1-Procédé de récupération des débouchures d'écrous
matricés a chaud ou a froid,du type consistant & réaliser
au moins un trou borgne (8) dans une ébauche (7),caracté-
risé en ce qu'il consiste & découper le fond du trou bor-
gne(8) de 1l'ébauche (7) au moyen d'un poingon (10) de sec-
tion polygonale et a soumettre la découpure polygonale (12)
obtenue,constituant ébauche d'un écrou de plus petites di-
mensions que le premier,& une autre opération de poingon-
nage au moyen d'un poingon cylindrique (17) formant 1'a-
lésage (18) de ce petit écrou. '

2-Procédé selon la revendication 1,caractérisé en ce
qu'il consiste a réaliser ,dans le fond du trou borgne
(8) un logement borgne (15) de plus petits diamdbtre et
profondeur assurant le centrage des poingons ultérieurs
(10 et 17). :

3-Procédé selon lfune quelconque des revendications
1 et 2,caractérisé en ce que,lorsque 1'ébauche (7) est
matricée et poingonnée & chaud,l'alésage cylindrique (18)
de sa découpure polygonale(12) est poinconné immédiatement
aprés formation de cette découpure.

4-Procédé selon la revendication 1,caractérisé en
qu'il consiste,aprés poinconnage du voile (9) de la pre-
miére ébauche au moyen d'un poingon polygonal (10) ,a
rendre cylindrique par enlévement de matiére l'alésage
polygonale (14) ainsi obtenu. 7

5-Ebauche d'écrous matricés,du type comportant ,dans
son axe longitudinal,un trou borgne (8) ,caractérisée en
ce que la hauteur du voile de matiére (9) prolongeant le
trou borgne (8) de 1'ébauche originells (7)est sensible-
ment égale 3 la hauteur de 1'écrou normalisé s'inscrivant
dans 1l'alésage de ce trou borgne.
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