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I\RIHGQEDE(QPE MISE AU POINT D'UN PRESSEUR
D'EMBOUTI.
PROCEDE DE MISE AU POINT D’'UN PRESSEUR

D’EMBOUTI

Procédé de mise au point d’'un presseur d’embouiti, ledit presseur comprenant un cadre, des lames de contact (8) avec

'embouti, faisant saillie du cadre, et des supports (10) des
lames (8) fixés au cadre, ledit procédé comprenant les
étapes suivantes : (a) fermeture du presseur par rapport a
une matrice (16) de réception du ou des emboutis ; (b) véri-
fication et ajustement des jeux (h) entre une face frontale
(18) de chacune des lames (8) et la matrice (16). A I'étape
(a), les lames sont fixées aux supports sans serrage de ma-
niere a étre mobiles par rapport auxdits supports, I'étape (b)
comprend un serrage de la fixation des lames (8) aux sup-
ports, et le procédé comprend I'étape supplémentaire : (c)
fixation sur chacun des supports d’une butée arriere (28) de
la lame correspondante. L’invention a également trait a un
presseur d’emboulti.
(Figure a publier avec I'abrégé : Figure 2)
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PRESSEUR D’EMBOUTI

Domaine technique
L’invention a trait au domaine des véhicules automobiles, plus particulierement au
domaine du sertissage d’embouti, plus particulicrement encore au domaine du

sertissage de doublures d’ouvrant de carrosserie de véhicules automobiles.

Technique antérieure

Des presseurs sont généralement utilisés pour I’assemblage par sertissage
d’emboutis. Les presseurs comprennent généralement un cadre, des lames de contact
avec I’embouti, faisant saillie du cadre, et des supports des lames fixés au cadre. En
raison des grands efforts exercés par le presseur sur les emboutis, il est nécessaire
d’assurer un maintien suffisant des emboutis. Les lames de contact assurent le maintien
des emboutis sur une matrice lors du pressage. Un positionnement précis des lames de
contact sur le presseur est nécessaire pour assurer un maintien fiable des emboutis lors
des opérations d’assemblage et pour assurer la qualité de I’opération. Les jeux entre
chaque face frontale des lames et la matrice sont vérifiés et ajustés apres fermeture du
presseur par rapport a la matrice. Il est aussi courant d’immobiliser les lames sur leurs
supports, apres ajustement, au moyen de goupilles s’engageant dans les lames et leurs
supports.

Une fois immobilisées, les lames ne peuvent plus €tre ajustées librement et doivent
ainsi dans certains cas étre limées pour ajuster leur positionnement par rapport a la
matrice. Cette solution est cependant laborieuse car elle nécessite de réaliser cette
opération sur chacune des lames, ce qui augmente considérablement la durée de la
mise au point du presseur et manque donc de rentabilité.

Le document de brevet publi€¢ FR 2 977 836 Al divulgue un panneau de garnissage
d’une porte de véhicule automobile définissant un contour apte a étre en contact avec
une doublure de porte du véhicule et comprenant des moyens de fixation sur la
doublure et une encoche de démontage sur son contour. Ce document ne divulgue pas
de solution permettant de mettre au point facilement un presseur d’embouti
comprenant des lames.

Le document de brevet publi€ DE 10 2009 059 676 Al divulgue un procédé€ de
pliage d’emboutis avec un presseur. Le procédé comprend les étapes suivantes : placer
la ou les tdles métalliques sur une matrice, faire pivoter et positionner un dispositif de
retenue sur la téle métallique ; faire glisser une surface de pré-pliage disposée sur un

support de méachoire jusqu’a une butée, en direction de la matrice de manicre a pré-
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plier la tole ; faire glisser une surface de pliage de finition disposée sur le support de
machoire jusqu'a une butée dans la position de pliage de finition. Ce document ne
propose pas de solution pour une mise au point simplifiée des presseurs comprenant
des lames de contact assurant la retenue du ou des emboutis.

Exposé de l'invention

L’invention a pour objectif de pallier au moins un des inconvénients de 1’état de la
technique susmentionné. Plus particulierement, 1’ invention a pour objectif de fournir
une solution simple et robuste pour la mise au point d’un presseur d’embouti
comprenant des lames de contact avec les emboutis.

L’invention a pour objet un procédé de mise au point d’un presseur d’embouti, ledit
presseur comprenant un cadre, des lames de contact avec I’embouti, faisant saillie du
cadre, et des supports des lames fixés au cadre, ledit procédé comprenant les étapes
suivantes : (a) fermeture du presseur par rapport a une matrice de réception du ou des
emboutis ; (b) vérification et ajustement des jeux entre une face frontale de chacune
des lames et la matrice ; remarquable en ce qu’a I’étape (a), les lames sont fixées aux
supports sans serrage de manicre a €tre mobiles par rapport auxdits supports, 1’étape
(b) comprend un serrage de la fixation des lames aux supports, et le procédé comprend
I’étape supplémentaire : (c) fixation sur chacun des supports d’une butée arricre de la
lame correspondante.

Selon un mode avantageux de I’invention, la fixation des butées sur les supports, a
I’étape (c), est par soudage.

Selon un mode avantageux de I’invention, les butées fixées aux supports a I’étape (c)
s’étendent sur plus de 70% de la largeur de faces arriere des lames, respectivement.

Selon un mode avantageux de ’invention, a I’étape (c) une cale d’épaisseur de
référence est disposée entre une face arriere d’au moins une des lames et la butée cor-
respondante.

Selon un mode avantageux de I’invention, la ou les cales d’épaisseur de référence
sont interchangeables.

Selon un mode avantageux de I’invention, chacune des butées forme un barreau avec
deux faces planes perpendiculaires, I’'une desdites faces étant en contact avec le
support et I’autre desdites faces étant en contact direct ou indirect avec une face arriere
de la lame correspondante.

Selon un mode avantageux de I’invention, a I’étape (a), les supports sont rigidement
fixés au cadre par des moyens de serrage et des moyens de butée mécanique.

Selon un mode avantageux de I’invention, les moyens de butée mécanique com-
prennent des goupilles traversant les supports et le cadre.

Selon un mode avantageux de I’invention, chacun des supports forme une patte avec
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une portion proximale fixée au cadre et une portion distale supportant la lame corres-

pondante.
L’invention a également pour objet un presseur d’embouti, comprenant un cadre ;

des supports de lame fixés au cadre ; des lames de contact avec I’embouti, fixées aux
supports et faisant saillie du cadre ; remarquable en ce que chacun des supports
comprend une butée arriere de la lame correspondante.

Il est entendu que les caractéristiques divulguées ci-avant en relation avec le procédé
de mise au point d’un presseur d’embouti s’appliquent aussi au presseur d’embouti.

Les mesures de 1’invention sont intéressantes en ce que le procédé de I'invention
propose une solution simple pour la mise au point d’un presseur d’emboutis et plus
particulierement pour le réglage des lames de contact sur le presseur. La fixation d’une
butée a I’arricre des lames de contact permet un maintien robuste de chaque lame
pendant le pressage de 1’embouti et assure donc un maintien fiable du ou des emboutis
lors du pressage. Les butées sont fixées par soudage ce qui garantit une fixation
robuste lors du pressage. La mise en place d’une ou de cales entre une lame et la butée
permet d’ajuster le positionnement de la lame par rapport a la matrice de maniere
simple et robuste.

D’autres caractéristiques et avantages de la présente invention seront mieux compris
a I’aide de la description et des dessins.
Breve description des dessins

[fig.1] représente un presseur d’embouti selon I’invention ;

[fig.2] représente une lame et un support du presseur de la figure 1 et une matrice de
réception d’un embouti ;

[fig.3] est une vue en perspective d’une lame et d’un support du presseur des figures
let2;

[fig.4] est une vue de profil de la figure 3 ;

[fig.5] est une vue de face de la figure 3.
Description détaillée

La figure 1 représente un presseur 2 d’embouti 4. Le presseur 2 comprend un cadre
6, des lames de contact 8 avec I’embouti faisant saillie du cadre 6. Le presseur
comprend également des supports 10 de lame fixés au cadre 6. Le presseur 2 peut étre
un presseur utilisé pour le sertissage d’emboutis, notamment d’emboutis d’éléments de
véhicule automobile. Dans I’exemple de ’invention, les emboutis 4 sont un panneau
extérieur et une doublure d‘un ouvrant de véhicule automobile. Généralement, la
doublure et le panneau extérieur sont superposé€s sur la matrice de réception pour étre
assemblés entre eux afin de former 1’ouvrant. La matrice de réception n’est pas re-

présentée a la figure 1 et seule la doublure est représentée a la figure 1. Les lames de
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contact 8 sont préférentiellement réparties de maniere uniforme sur le cadre 6.

Chacun des supports 10 forme une patte avec une portion proximale 12 fixée au
cadre 6 et une portion distale 14 supportant la lame 8 correspondante.

La figure 2 représente un support 10 et une lame 8 de la figure 1. Est également re-
présentée de facon schématique la matrice 16. La figure 3 représente une vue en
perspective d’une lame fixée a un support, les figures 4 et 5 représentent respec-
tivement une vue de profil et de face de la figure 3. Les figures 2 a 5 seront décrites
ensemble.

Les lames 8 assurent un maintien de I’embouti lors du pressage. Pour assurer un
maintien satisfaisant, chaque lame doit exercer un effort suffisant. A cet effet, on peut
veiller, lors de 1’ajustement, a conserver un jeu h adéquat et constant entre la face
frontale 18 de chacune des lames 8 et la matrice 16 afin de garantir une tenue correcte
du panneau extérieur et de la doublure lors du pressage. Ce jeu h est égal a 1’épaisseur
nominale des emboutis, en ’occurrence le panneau extérieur et la doublure, diminué
d’une valeur de serrage, de manicre a assurer une mise en pression des emboutis lors
de la fermeture du presseur sur la matrice. En 1’occurrence, la valeur de serrage peut
étre comprise entre 0.03 et 0.06 mm et est préférentiellement de 0.05 mm.

L’invention propose un procédé de mise au point du presseur 2. Le procédé
comprend une étape (a) de fermeture du presseur 2 par rapport a la matrice de
réception des emboultis 4, tel que représenté aux figures 1 et 2.

Apres I’étape (a) de fermeture, le procédé comprend une étape (b) de vérification et
ajustement des jeux h entre la face frontale 18 de chacune des lames 8 et 1a matrice 16,
tel que représenté a la figure 2.

Lors de I’étape (a) de fermeture, les lames 8 sont fixées aux supports 10 sans serrage
de maniere a €tre mobiles par rapport aux supports 10. Plus particulierement, des vis de
fixation 26 sont engagées mais pas serrées. De méme a ’étape (a), les supports 8 sont
rigidement fixés au cadre par des moyens de serrage 20 et des moyens de butée
mécanique 22. Les moyens de butée mécanique 22 comprennent des goupilles 24
traversant les supports 10 et le cadre. Les moyens de serrage 20 comprennent les vis
26, en I’occurrence les supports sont fixés au cadre par deux vis 26.

Lors de I’étape (b), une fois que la vérification et 1’ajustement des jeux h sont
réalisés, un serrage des vis de fixation 26 des lames 8 aux supports 10 est effectué de
maniére a maintenir la position des lames.

Dans une étape (c), une butée arricre 28 est fixée sur chacun des supports 10 de la
lame 8 correspondante. Chacune des butées 28 forme un barreau avec deux faces 30,
32 planes perpendiculaires La face 30 est en contact avec le support 10 et la face 32 est
en contact direct ou indirect avec une face arriere 34 de la lame 8 correspondante.

La fixation des butées arriere 28 sur les supports 10, a I’étape (c), est réalisée avanta-
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geusement par soudage. Le soudage assure une fixation robuste des butées 28 sur le
support 10 permettant de résister aux efforts exercés lors du pressage. Les butées 28
fixées aux supports 10 s’étendent sur plus de 70% de la largeur de faces arriere des
lames &, respectivement.

Selon un mode de réalisation du procédé de 1’invention, a I’étape (c) une cale 36
d’épaisseur de référence est disposée entre une face arriere 34 d’une lame 8 et la butée
28 correspondante. La ou les cales 36 d’épaisseur de référence sont interchangeables.
L’ajout d’une cale 36 ou de plusieurs cales permet un ajustement précis du jeu h

présent entre la face frontale 18 de chaque lame 8 et la matrice 16.
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[Revendication 2]
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[Revendication 4]
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[Revendication 6]

[Revendication 7]

[Revendication 8]

Revendications

Procédé de mise au point d’un presseur (2) d’embouti (4), ledit presseur
comprenant un cadre (6), des lames (8) de contact avec I’embouti,
faisant saillie du cadre (6), et des supports (10) des lames (8) fixés au
cadre (6), ledit procédé comprenant les étapes suivantes :

(a) fermeture du presseur (2) par rapport a une matrice (16) de réception
du ou des emboutis ;

(b) vérification et ajustement des jeux (h) entre une face frontale (18) de
chacune des lames (8) et la matrice (16) ;

caractéris€ en ce qu’a I’étape (a), les lames (8) sont fixées aux supports
(10) sans serrage de maniere a &tre mobiles par rapport auxdits supports,
I’étape (b) comprend un serrage de la fixation des lames (8) aux
supports (10), et le procédé comprend 1’étape supplémentaire :

(c) fixation sur chacun des supports (10) d’une butée arriere (28) de la
lame (10) correspondante.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la fixation des
butées (28) sur les supports (10), a I’étape (c), est par soudage.

Procédé selon I’une des revendications 1 et 2, caractérisé en ce que les
butées (28) fixées aux supports (10) a I’étape (c) s’étendent sur plus de
70% de la largeur de faces arriere (34) des lames (8), respectivement.
Procédé selon 1’une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu’a
I’étape (c) une cale (36) d’épaisseur de référence est dispos€e entre une
face arriere (34) d’au moins une des lames (8) et la butée (28) corres-
pondante.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que la ou les cales
(36) d’épaisseur de référence sont interchangeables.

Procédé selon 1’une des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que
chacune des butées (28) forme un barreau avec deux faces planes per-
pendiculaires (30, 32), I'une desdites faces (30) étant en contact avec le
support (10) et I’autre desdites faces (32) €tant en contact direct ou
indirect avec une face arricre (34) de la lame (8) correspondante.
Procédé selon 1’une des revendications 1 a 6, caractérisé en ce qu’a
I’étape (a), les supports (10) sont rigidement {ixés au cadre (6) par des
moyens de serrage (20) et des moyens de butée mécanique (22).
Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce que les moyens de
butée mécanique (22) comprennent des goupilles (24) traversant les
supports (10) et le cadre (6).



[Revendication 9]

[Revendication 10]

Procédé selon 1’une des revendications 1 a 8, caractérisé en ce que
chacun des supports (10) forme une patte avec une portion proximale
(12) fixée au cadre (6) et une portion distale (14) supportant la lame (8)
correspondante.

Presseur (2) d’embouti (4), comprenant :

- un cadre (6) ;

- des supports (10) de lame (8) fixés au cadre (6) ;

- des lames (8) de contact avec I’embouti (4), fixées aux supports (10) et
faisant saillie du cadre (6) ;

caractérisé en ce que chacun des supports (10) comprend une butée

arricre (28) de la lame (8) correspondante.
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