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(54) MISE A FORME PAR EMBOUTISSAGE AVEC COULISSEAU A ANGLE NEGATIF

(57) L’invention a trait à un outillage (101) de mise à
forme d’un embouti (108) avec une presse d’emboutis-
sage, comprenant un bâti supérieur (102) avec un cou-
lisseau (104), et un bâti inférieur (116) avec une came
(106) apte à coopérer par glissement avec le coulisseau
(104) lors d’un rapprochement des bâtis supérieur (102)
et inférieur (116), en vue de déplacer ledit coulisseau

(104) vers l’embouti (108) pour réaliser une opération de
mise à forme. La direction de coulissement du coulisseau
(104) sur le bâti supérieur (102) forme un angle β avec
l’horizontale qui est supérieur à 0° et dirigé vers le bas
de manière à ce que le coulisseau (104) descende par
rapport audit bâti (102) lors du rapprochement des bâtis
supérieur (102) et inférieur (116).
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Description

[0001] L’invention a trait au domaine de la mise à forme
d’éléments de tôle, notamment de carrosserie de véhi-
cule automobile. Plus particulièrement, l’invention a trait
au domaine de la mise à forme d’embouti au moyen d’une
presse d’emboutissage.
[0002] Dans le domaine de la mise à forme par em-
boutissage, il est connu, notamment pour des opérations
de découpe ou de pliage d’un bord de tôle préalablement
mise à forme, une telle tôle étant couramment désignée
par le terme « embouti », d’utiliser un coulisseau coopé-
rant avec une came, en vue de produire un mouvement
suivant une direction autre que la direction verticale de
descente du bâti supérieur vers le bâti inférieur. La figure
1 montre deux configurations connues d’un tel outillage.
L’image de gauche montre une première configuration 1
où la direction de coulissement du coulisseau 4 sur le
bâti supérieur 2 est horizontale. Lors de la descente du
bâti supérieur 2, le coulisseau 4 contacte la came 6 sur
le bâti inférieur (non représenté) et glisse le long de celle-
ci. La direction de glissement du coulisseau sur la came
est inclinée et correspond à la direction de travail de l’outil
10 de mise à forme de l’embouti 8, ledit outil 10 étant
disposé sur le coulisseau 4. L’image de droite montre
une deuxième configuration 1’ où la direction de coulis-
sement du coulisseau 4’ sur le bâti supérieur 2’ est incli-
née vers le haut par rapport à l’horizontale. Similairement
à la première configuration, la direction de glissement du
coulisseau 4’ sur la came 6’ définit la direction de travail
de l’outil 10’ par rapport à l’embouti 8’. Cette dernière est
moins inclinée par rapport à l’horizontale que dans la
première configuration. Cela est dû à l’inclinaison de la
direction de coulissement du coulisseau 4’ sur le bâti
supérieur 2’.
[0003] En effet, en référence à la figure 2, où l’angle
de coulissement du coulisseau sur le bâti est représentée
par la flèche du haut 12 et forme un angle β avec l’hori-
zontale et où la direction de la came est représentée par
la flèche du bas 14 et forme un angle α avec l’horizontale,
il est une règle de pratique courante dans le domaine de
la mise à forme par emboutissage avec coulisseau de
conserver une valeur d’angle entre ces deux directions,
à savoir α+β de l’ordre de 55°. En effet, pour des valeurs
d’angle entre la direction des glissières du coulisseau et
la direction de travail inférieure à 55°, la composante de
l’effort produit par le déplacement vers le bas du bâti
supérieur, perpendiculaire à la direction de travail devient
importante au détriment de la composante utile orientée
selon la direction de travail. Cela entraine, d’une part,
des efforts de pression importants sur la came et, d’autre
part, un déplacement plus rapide du coulisseau. Or un
déplacement du coulisseau à une vitesse supérieure à
celle du bâti est à éviter, notamment pour des raisons de
maîtrise de la qualité du procédé de mise à forme. Une
valeur de l’angle entre la direction des glissières du cou-
lisseau et la direction de travail sensiblement supérieure
à 55° a pour effet, à l’inverse, de produire une course et

une vitesse de déplacement trop faible du coulisseau.
[0004] Toujours selon la pratique courante dans le do-
maine de la mise à forme par emboutissage avec cou-
lisseau, l’angle β (de la direction des glissières du cou-
lisseau) doit toujours être compris entre 0° et 40°, c’est-
à-dire être nul ou positif, afin de permettre des directions
de travail sensiblement inclinées par rapport à la verti-
cale. Une direction de travail verticale ne nécessite en
effet pas de coulisseau.
[0005] Le document de brevet publié FR 2 991 204 A1
montre à cet effet un outillage d’emboutissage compor-
tant un coulisseau dont la direction de glissières sur le
bâti supérieur est horizontale, c’est-à-dire présente un
angle d’inclinaison nul.
[0006] Le document de brevet publié US
2002/0121122 A1 montre également un outillage d’em-
boutissage comportant un coulisseau dont la direction
des glissières sur le bâti supérieur forme un angle avec
l’horizontale, mesuré dans la direction de travail du cou-
lisseau, qui est positif. Cela signifie que le coulisseau se
déplace vers le haut par rapport au bâti supérieur durant
la phase de travail, c’est-à-dire de mise à forme de l’em-
bouti avec le coulisseau.
[0007] La pratique courante décrite ci-avant présente
cependant des contraintes en ce qui concerne la direc-
tion de travail. En effet, le fait que le coulisseau ne puisse
coulisser que suivant des directions formant un angle nul
ou positif avec l’horizontale limite l’angle de travail comp-
te tenu de la contrainte que l’angle entre les directions
des glissières et de travail doit être de l’ordre de 55°.
[0008] L’invention a pour objectif de procurer davan-
tage de liberté dans le choix des directions de travail d’un
coulisseau sur un outillage de presse d’emboutissage.
[0009] L’invention a pour objet un outillage de mise à
forme d’un embouti avec une presse d’emboutissage,
comprenant : un bâti supérieur avec un coulisseau ; un
bâti inférieur avec une came apte à coopérer par glisse-
ment avec le coulisseau lors d’un rapprochement des
bâtis supérieur et inférieur, en vue de déplacer ledit cou-
lisseau vers l’embouti pour réaliser une opération de mi-
se à forme ; remarquable en ce que la direction de cou-
lissement du coulisseau sur le bâti supérieur forme un
angle β avec l’horizontale, mesuré dans le sens de travail
dudit coulisseau lorsque ledit bâti est en position de tra-
vail sur la presse, qui est supérieur à 0° et dirigé vers le
bas de manière à ce que le coulisseau descende par
rapport audit bâti lors du rapprochement des bâtis supé-
rieur et inférieur.
[0010] La came est avantageusement fixe avec le bâti
inférieur. Le coulisseau peut présenter une forme géné-
rale de triangle dont deux côtés forment les directions de
coulissement sur le bâti supérieur et de glissement sur
la came.
[0011] Un outil peut être monté sur le coulisseau, l’outil
pouvant être notamment un poinçon de découpe et/ou
de déformation, ou encore une lame de découpe.
[0012] Selon un mode avantageux de l’invention, la
came présente une direction de glissement avec le cou-
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lisseau, qui forme un angle α avec l’horizontale, mesuré
dans le sens de travail du coulisseau lorsque le bâti in-
férieur est en position de travail sur la presse, compris
entre 55° et 90° et dirigé vers le bas.
[0013] Selon un mode avantageux de l’invention, l’an-
gle β est inférieur à 35°, préférentiellement inférieur à
25°, plus préférentiellement inférieur à 15°.
[0014] Selon un mode avantageux de l’invention, l’an-
gle y entre la direction de coulissement du coulisseau
sur le bâti supérieur et la direction de glissement dudit
coulisseau sur la came est compris entre 50° et 80°, pré-
férentiellement entre 50° et 70°, plus préférentiellement
entre 55° et 65°.
[0015] Selon un mode avantageux de l’invention, l’an-
gle γ est égal à l’angle α moins l’angle β.
[0016] Selon un mode avantageux de l’invention, le
bâti inférieur comprend une surface de réception de l’em-
bouti, ladite surface comprend un bord apte à coopérer
avec un outil fixé au coulisseau.
[0017] Selon un mode avantageux de l’invention, l’outil
est une lame de découpe d’un bord de l’embouti.
[0018] Selon un mode avantageux de l’invention, le
bâti supérieur comprend un presseur monté coulissant
contre un effort élastique sur ledit bâti, ledit presseur
étant apte à exercer une pression sur l’embouti lors du
rapprochement des bâtis inférieur et supérieur.
[0019] L’invention a également pour objet un procédé
de mise à forme d’un embouti au moyen d’un outillage
de mise à forme monté sur une presse d’emboutissage,
remarquable en ce que l’outillage est conforme à l’inven-
tion et comprend une étape de rapprochement des bâtis
supérieur et inférieur en vue de la mise à forme de l’em-
bouti, le coulisseau descendant par rapport au bâti su-
périeur lors dudit rapprochement.
[0020] Selon un mode avantageux de l’invention, le
coulisseau découpe un bord de l’embouti lors de l’étape
de rapprochement des bâtis supérieur et inférieur.
[0021] Les mesures de l’invention sont intéressantes
en ce qu’elles permettent de prévoir des directions de
travail d’un coulisseau moins inclinées par rapport à l’ho-
rizontale tout en conservant une cinématique et une dis-
tribution des efforts similaires à celles courantes dans
les coulisseaux classiques avec des angles de coulisse-
ment sur le bâti nuls ou positifs.
[0022] D’autres caractéristiques et avantages de la
présente invention seront mieux compris à l’aide de la
description et des dessins parmi lesquels :

- La figure 1 est une représentation de deux configu-
rations connues d’un outillage de presse d’embou-
tissage, comprenant un coulisseau et une came ;

- La figure 2 est une représentation des angles de
glissières et de travail d’un coulisseau par rapport à
l’horizontale selon l’état de la technique ;

- La figure 3 est une représentation des angles de
glissières et de travail d’un coulisseau par rapport à

l’horizontale selon l’invention ;

- La figure 4 est une représentation de détail d’un
outillage d’emboutissage selon l’invention, au début
de la descente du bâti supérieur en vue de mettre à
forme l’embouti ;

- La figue 5 est une représentation de l’outillage de la
figure 4, à une étape ultérieure où le coulisseau a
entamé son mouvement de travail ;

- La figure 6 est une représentation de l’outillage des
figures 4 et 5, à une étape ultérieure à celle de la
figure 5, correspondant à la fin du mouvement de
travail où le bord de l’embouti est découpé.

[0023] Les figures 1 et 2 ont été décrites précédem-
ment en relation avec la discussion de l’état de technique.
[0024] La figure 3 illustre de manière schématique les
orientations des directions de glissières et de travail d’un
coulisseau d’outillage de mise à forme conforme à l’in-
vention. L’outillage comprend un bâti supérieur avec un
coulisseau monté coulissant sur ledit bâti au moyen de
glissières, suivant une direction représentée par la flèche
112 formant un angle β négatif avec l’horizontale.
L’outillage comprend également un bâti inférieur avec
une came présentant une surface de glissement avec le
coulisseau, dont l’orientation est représentée par la flè-
che 114 formant un angle α avec l’horizontale. L’orien-
tation des flèches 112 et 114 expriment les directions de
travail du coulisseau, c’est-à-dire les directions de dé-
placement relatif et absolu, respectivement, du coulis-
seau lors de son déplacement vers l’embouti en vue sa
mise à forme. La mise à forme peut être une découpe
et/ou un pliage. Les angles α et β sont donc mesurés
dans le sens de travail des directions en question. L’angle
γ entre les deux directions 112 et 114 est avantageuse-
ment compris entre 50° et 80°, préférentiellement entre
50° et 70°, plus préférentiellement entre 55° et 65°, afin
de limiter les composantes d’effort défavorables au dé-
placement du coulisseau. En effet, le fait de prévoir un
angle β négatif, c’est-à-dire situé sous l’horizontale, a
pour effet que l’effort, dirigé verticalement vers le bas,
transmis par le bâti supérieur au coulisseau va avoir une
composante orientée selon la direction de coulissement
112 et dirigée à l’opposé du sens de travail du coulisseau.
Cette composante est toutefois compensée par la com-
posante de l’effort transmis au coulisseau orientée selon
la direction de glissement sur la came 114, dans le sens
de travail dudit coulisseau. Il apparaît donc qu’un angle
α ou γ plus important favorise la compensation de cette
composante d’effort s’opposant au mouvement du cou-
lisseau dans le sens de travail. Il est donc avantageux
que l’angle γ soit supérieur ou égal à 55°, ce qui revient
à dire que α est avantageusement supérieure ou égal à
β+55°.
[0025] Cette configuration permet ainsi d’obtenir des
directions de travail comprise entre 55° et 90°, c’est-à-
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dire plus proche de la verticale, tout en conservant une
cinématique compatible avec les règles de bonne prati-
que, précisément la cinématique des coulisseaux avec
un angle β nul ou positif.
[0026] Les figures 4 à 6 illustrent la cinématique d’un
outillage de mise à forme conforme à l’invention.
[0027] La figure 4 illustre l’outillage 101, plus particu-
lièrement un détail de l’outillage 101 montrant le coulis-
seau 104 sur le bâti supérieur 102 au début de la mise
à forme de l’embouti 108. Ce dernier est disposé sur un
poinçon 122 avec un bord en porte-à-faux en vue d’être
découpé par la lame 110 fixé au coulisseau 104. Ce der-
nier est monté coulissant sur le bâti supérieur 102 au
moyen des glissières 118. La direction de coulissement
de ces glissières est représentée par la flèche 112 qui
correspond à la flèche 112 de la figure 3. Le coulisseau
104 comprend une surface de glissement 120 avec la
came 106. La surface de contact de celle-ci avec la sur-
face de glissement 120 du coulisseau est représentée
par la flèche 114 qui correspond à la flèche 114 de la
figure 3. La came 106 et le poinçon 122 sont avantageu-
sement fixés rigidement au bâti inférieur 116. Le bâti su-
périeur 102 est en position haute, à savoir que le coulis-
seau 104 n’est pas encore en contact avec la came 106.
[0028] La figure 5 illustre l’outillage 101 de la figure 4
à un stade ultérieur de mise à forme de l’embouti. Le bâti
supérieur 102 a commencé son mouvement descente
au point que le coulisseau 104, plus précisément sa sur-
face de glissement 120 avec la came 104, est en contact
avec la came et entame un mouvement de glissement
sur celle-ci.
[0029] La figure 6 illustre l’outillage 101 des figures 4
et 5 à stade ultérieur à celui de la figure 5, à savoir où le
bâti supérieur 102 continue son mouvement de descente
et provoque un déplacement du coulisseau 106 de long
des glissières 118 et le long de la came 106 en direction
de l’embouti 110. La lame de découpe 108 a cisaillé le
bord de l’embouti 110. On peut observer que la direction
de la came 106 est essentiellement parallèle à la face
latérale de la lame de découpe 110.

Revendications

1. Outillage (101) de mise à forme d’un embouti (108)
avec une presse d’emboutissage, comprenant :

- un bâti supérieur (102) avec un coulisseau
(104) ;
- un bâti inférieur (116) avec une came (106)
apte à coopérer par glissement avec le coulis-
seau (104) lors d’un rapprochement des bâtis
supérieur (102) et inférieur (116), en vue de dé-
placer ledit coulisseau (104) vers l’embouti
(108) pour réaliser une opération de mise à
forme ;

caractérisé en ce que

la direction de coulissement (112) du coulisseau
(104) sur le bâti supérieur (102) forme un angle β
avec l’horizontale, mesuré dans le sens de travail
dudit coulisseau (104) lorsque ledit bâti (102) est en
position de travail sur la presse, qui est supérieur à
0° et dirigé vers le bas de manière à ce que le cou-
lisseau (104) descende par rapport audit bâti (102)
lors du rapprochement des bâtis supérieur (102) et
inférieur (116).

2. Outillage (101) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la came (106) présente une direction de
glissement (114) avec le coulisseau (104), qui forme
un angle α avec l’horizontale, mesuré dans le sens
de travail du coulisseau (104) lorsque le bâti inférieur
(116) est en position de travail sur la presse, compris
entre 55° et 90° et dirigé vers le bas.

3. Outillage (101) selon l’une des revendications 1 et
2, caractérisé en ce que l’angle β est inférieur à
35°, préférentiellement inférieur à 25°, plus préfé-
rentiellement inférieur à 15°.

4. Outillage (101) selon l’une des revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que l’angle γ entre la direction de
coulissement (112) du coulisseau (104) sur le bâti
supérieur (102) et la direction de glissement (114)
dudit coulisseau (104) sur la came (106) est compris
entre 50° et 80°, préférentiellement entre 50° et 70°,
plus préférentiellement entre 55° et 65°.

5. Outillage (101) selon l’une des revendications 2 et
3, et selon la revendication 4, caractérisé en ce que
l’angle γ est égal à l’angle α moins l’angle β.

6. Outillage (101) selon l’une des revendications 1 à 5,
caractérisé en ce que le bâti inférieur (116) com-
prend une surface de réception (122) de l’embouti
(108), ladite surface comprenant un bord apte à coo-
pérer avec un outil (110) fixé au coulisseau (104).

7. Outillage (101) selon la revendication 6, caractérisé
en ce que l’outil est une lame de découpe (110) d’un
bord de l’embouti (108).

8. Outillage (101) selon l’une des revendications 1 à 7,
caractérisé en ce que le bâti supérieur (102) com-
prend un presseur monté coulissant contre un effort
élastique sur ledit bâti (102), ledit presseur étant apte
à exercer une pression sur l’embouti (108) lors du
rapprochement des bâtis supérieur (102) et inférieur
(116).

9. Procédé de mise à forme d’un embouti (108) au
moyen d’un outillage de mise à forme monté sur une
presse d’emboutissage, caractérisé en ce que
l’outillage (101) est conforme à l’une des revendica-
tions 1 à 8 et comprenant une étape de rapproche-
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ment des bâtis supérieur (102) et inférieur (116) en
vue de la mise à forme de l’embouti (108), le coulis-
seau (104) descendant par rapport au bâti supérieur
(102) lors dudit rapprochement.

10. Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce
que le coulisseau (102) découpe un bord de l’em-
bouti (108) lors de l’étape de rapprochement des bâ-
tis supérieur (102) et inférieur (116).
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