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La présente invention se rapporte a une bride (10A,
10B) comprenant une portion de bridage (102) agencée pour

brider un outillage a brider (20) sur une table de presse (30),

de bridage (1022) agencée pour étre en regard avec l'outil-
lage a brider (20), caractérisée en ce que la portion de bri-
dage (102) comprend au moins un élément élastique (40)
débouchant dans la surface de bridage (1022), et agence
pour contacter I'outillage a brider (20) et exercer un effort de
bridage.

Figure pour abrégé : Fig 1.
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Description

Titre de I'invention : Bride

La présente invention concerne de maniere générale une bride. En particulier, la
présente invention se rapporte a une bride comprenant une portion de bridage agencée
pour brider un outillage sur une table de presse.

Le document FR2782132 décrit une bride dont la robustesse et la fonction de bridage
sont assurées par la présence d’une articulation entre une téte et une tige. Cependant, la
fabrication distincte nécessaire de ces deux €éléments rend la réalisation de la bride
complexe et non économique. Par ailleurs, lors du bridage de la bride, il est nécessaire
de maintenir manuellement la té€te en position ouverte jusqu’a la création d’un contact
entre la table de presse et la téte de la bride. De plus, il faut prévoir de visser la tige, ce
qui induit généralement une durée de mise en place de deux a trois minutes par bridage
et ce qui habituellement fait intervenir, par exemple, I utilisation d’outillage tel qu’une
clé a manche long, ou encore tout type d’outil alimenté en énergie électrique ou
pneumatique.

Généralement, la table de presse sur laquelle est bridée un outillage coopere avec au
moins un dispositif d’évacuation de chutes de découpe pour évacuer, par exemple, des
copeaux ou tous autres types de déchets issus de I’ utilisation de 1'outillage a brider.

Un but de la présente invention est de répondre aux inconvénients de I’art antérieur
mentionnés ci-dessus et également de proposer une bride ergonomique simple a
fabriquer et facile a brider.

Pour cela un aspect de I'invention concerne une bride comprenant une portion de
bridage agencée pour brider un outillage sur une table de presse, la portion de bridage
comprenant au moins une surface de bridage agencée pour étre en regard avec
l'outillage a brider, caractérisée en ce que la portion de bridage comprend au moins un
élément €lastique débouchant dans la surface de bridage, et agencé pour contacter
'outillage a brider

La bride selon la mise en ceuvre ci-dessus permet de s’affranchir d’un bridage
manuel ou semi-automatique pour réduire la durée du bridage et permet également un
bridage économique en s’ affranchissant également de la nécessité d’utiliser, lors du
bridage, des outils alimentés par une énergie €lectrique ou pneumatique par exemple.
La bride selon I’invention permet alors un bridage sans 1’utilisation de vis ou de
moyens mécaniques, et sans apport d’énergie €lectrique ou pneumatique. Le bridage
est assuré par le contact entre I’élément €lastique et 'outillage a brider. L’€lément
élastique permet d'appliquer automatiquement un effort de serrage. Autrement dit,
I'élément €lastique a pour fonction de freiner le bridage ce qui évite de devoir bloquer

manuellement la bride sur un outillage. L’élément élastique permet par ailleurs de
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freiner le bridage et de maintenir en place l'outillage a brider sur la table de presse ou
table d'outillage. Un tel élément €lastique est simple a implanter dans une bride, et cela
procure un maintien en place efficace de 'outillage sur la table de la presse.

Avantageusement, I’élément élastique est en €élastomere a base de polyuréthane.

Avantageusement, la bride est en forme de Té¢. Cette forme est facile a usiner et
présente une surface de bridage suffisante.

Avantageusement, la portion de bridage comprend plusieurs éléments élastiques
répartis de part et d'autre du T€. Cela permet d’améliorer le freinage global de
l'outillage.

Avantageusement, la bride comprend une surface opposée a la surface de bridage et
qui comprend une portion inclinée. Cette portion inclinée permet de faciliter la co-
opération de la bride avec le dispositif d’évacuation de chutes de découpe.

Avantageusement, la bride comprend en outre une portion d'ancrage agencée pour
étre engagée dans une table de presse. De préférence, la bride comprend en outre une
portion de liaison reliant la portion de bridage et la portion d'ancrage.

Avantageusement, la portion d'ancrage est en porte a faux par rapport a la portion de
bridage. Il est a noter que la bride peut &tre en forme de 1. Une telle configuration
permet d’amoindrir la géne que peut induire la bride sur le dispositif d’évacuation de
chutes de découpe. En effet, une telle configuration a I’avantage de présenter une
surface de bridage plus faible que celle induite par I’utilisation d’un écrou par exemple
lors d’un bridage actuellement mis en ceuvre. En particulier, la largeur induite par le
bridage de la bride selon I’invention présentant une telle configuration est plus faible
que celle des brides utilisées actuellement. Ce gain en largeur permet de faciliter la
conception du dispositif d’évacuation de chutes de découpe et de rendre ce dernier plus
stir et efficace dans la mesure ot il est alors possible d’élargir la pente a chute du
dispositif d’évacuation de chutes de découpe, et aussi de diminuer les actes de
maintenance a son égard. Avec une telle configuration, il n’est pas non plus nécessaire
de réaliser une rainure sur l'outillage a brider, une rainure pratiquée sur la table de
presse €tant suffisant.

Avantageusement, 1I’élément élastique est adapté pour appliquer une force de poussée
sur l'outillage a brider comprise entre 3 et 6 daN.

Avantageusement, la bride comprend en outre un trou taraudé pour recevoir un
moyen de manutention. Le trou taraudé permet de faciliter la préhension de la bride
lorsque le moyen de manutention y est introduit.

Avantageusement, la surface de bridage comprend en outre au moins un chanfrein.
Le chanfrein permet de faciliter I’engagement de la bride dans la rainure pratiquée
dans la table de presse et également dans l'outillage a brider le cas échéant.

Avantageusement, la bride est destinée a étre utilisée uniquement pour les parties in-
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férieures d'outil. En effet, pour des raisons de sécurité, il est avantageux de ne pas
utiliser une telle bride sur une partie supérieure d'outil.

Il est entendu que toutes les caractéristiques techniques ci-dessus peuvent Etre
combinées entre elles ou dissociées les unes des autres tant qu'il n'y a pas
d'incohérence ou incompatibilité technique.

D'autres caractéristiques et avantages de la présente invention apparaitront plus
clairement a la lecture de la description détaillée qui suit de modes de réalisation de
lI'invention donnés a titre d'exemples nullement limitatifs et illustrés par les dessins
annexés, dans lesquels :

[fig.1] représente une vue schématique d’une bride selon un premier exemple de réa-
lisation selon I’invention apres bridage.

[fig.2] représente une vue de dessus de la bride, selon le premier exemple de réa-
lisation selon I’invention apres bridage.

[fig.3] représente une vue en coupe selon I’axe AA de la bride, selon le premier
exemple de réalisation selon I’invention apres bridage.

[fig.4] représente une vue schématique d’une bride selon un deuxieéme exemple de
réalisation selon 1’invention apres bridage.

[fig.5] représente une vue en coupe selon I’axe BB d’une bride selon le deuxi¢me
exemple de réalisation selon I’invention apres bridage.

En référence aux Figs 1 a 3, un premier exemple de bride 10A selon I’invention est
illustré. La bride 10A comprend une portion de bridage 102 présentant une forme de
Té€ et agencée pour brider un outillage a brider 20 sur une table de presse 30.
L'outillage a brider 20 et la table de presse 30 comprennent tous deux une rainure 202
et 302. Chacune de ces rainures sont adaptées pour recevoir une partie de la bride. La
bride 10A selon le premier exemple de réalisation comprend une portion d’ancrage 104
situ€e en vis-a-vis de la portion de bridage 102 et reliée a la portion de bridage 102 par
une portion de liaison. Cette portion d’ancrage 104 est agencée pour €tre engagée dans
la rainure 302 de la table de presse. La portion de liaison peut reliée chacun des centres
de la portion de bridage 102 et de la portion d’ancrage 104. Par exemple, la largeur de
la portion de liaison peut &tre environ égale a 25 mm, la hauteur de la portion de
bridage 102 peut étre environ égale a 40 mm et la longueur ainsi que la largeur de la
portion de bridage 102 peuvent étre environ égales a 100 mm. Par ailleurs, la portion
d’ancrage 104 peut présenter une surface d’ancrage de forme carrée sans étre limitée a
cette forme et peut présenter une longueur ainsi qu’une largeur environ égale a 48 mm.
Les précédentes dimensions ne sont pas limitatives et dépendent notamment de la
configuration des rainures 202 et 302 préexistantes dans la table de presse 30 et
l'outillage a brider.

La portion de bridage 102 comprend une surface de bridage 1022 et une surface
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opposée 1024 a la surface de bridage 1022. Ces surfaces sont carrées sans €tre limitées
a cette forme et &tre chacun espacées d’une distance environ €gale a 40 mm. La surface
de bridage 1022 est agencée pour €tre en regard avec 'outillage a brider 20. La surface
de bridage 1022 présente, de part et d’autre des bords du T¢€ transversaux a la table de
presse 30 apres bridage, par exemple, un chanfrein 1028 a 30° et qui s’étend sur 15
mm (Fig 3). La surface opposée 1024, comme illustré, présente a ses bords
transversaux a la table de presse 30 apres bridage, une portion inclinée 1026 disposée
en vis-a-vis des bords tu T€ de la portion de bridage 102. Par exemple, cette portion
inclinée 1026 peut s’étendre sur 30 mm, €tre inclinée de 60° par rapport a sa normale.

La portion de bridage 102 comprend quatre éléments élastiques 40 débouchant dans
la surface de bridage 1022, et agencé pour contacter l'outillage a brider 20 lors du
bridage. Il est a noter que la portion de bridage 102 peut comprendre davantage
d’éléments €lastiques ou moins. Comme illustré, les quatre éléments €lastiques 40 sont
répartis de part et d’autre du Té€, en particulier est placé un élément €lastique 40 a
chaque coin du T¢ avant les chanfreins 1028. Chacun des €léments €lastiques 40 est
logé au travers de la surface de bridage 1022. Pour ce faire, selon I’exemple de réa-
lisation, un orifice non traversant et transversale a la surface de bridage 1022 est
pratiqué sur chacun des coins du T¢ et est agencée pour recevoir une partie de
I’élément €lastique 40. La profondeur de I’ orifice est telle qu’une partie de 1’élément
élastique 40 fait saillie a la surface de bridage 1022. Par exemple, la profondeur de cet
orifice peut €tre environ €gale a § mm et son diametre environ égal a 6 mm. Les
éléments élastiques 40 sont en €lastomere a base de polyuréthane, et sont en particulier
en urelast. Chacun des éléments élastiques 40 peut €tre congu et dimensionné en
fonction des dimensions de la bride 10A de sorte a appliquer une force de poussée sur
'outillage a brider 20 comprise entre 3 et 6 daN de maniere a avoir un contact suffisant
entre la bride 10A et I'outillage a brider 20. Aussi chacun des €éléments €lastiques 40
peut présenter une course de tension entre 0.5 et 1 mm.

En référence aux Figs 4 et 5, un deuxieme exemple de bride 10B selon I’invention est
illustré. La bride 10B selon ce deuxieme exemple comprend, comme dans le premier
exemple, une portion de bridage 102 présentant cette fois une forme en I (voir Fig 4) et
agencée pour brider un outillage a brider 20 sur une table de presse 30. Cette bride 10B
comprend également une portion d’ancrage 104 située, dans ce deuxieme exemple, en
porte a faux par rapport a la portion de bridage 102 et reli€e a la portion de bridage 102
par une portion de liaison. La portion d’ancrage 104 peut présenter une surface
d’ancrage de forme carrée sans €tre limitée a cette forme et peut présenter une
longueur ainsi qu’une largeur environ égale a 48 mm. Les précédentes dimensions ne
sont pas limitatives et dépendent notamment de la configuration de la rainure 302 pré-

existante dans la table de presse 30. Cependant, avec la bride 10B selon ce deuxieme



[0028]

[0029]

[0030]

[0031]

[0032]

exemple, la rainure dans 1'outillage a brider 20 n’est pas nécessaire comme le montre la
Fig 5. En effet, avec une telle configuration, le bridage est réalisé€ suite au glissement
manuel de la bride 10B dans la rainure 202 de la table de presse 30 jusqu’a ce que la
surface de bridage 1022 prenne appui sur l'outillage a brider 20.

La portion de bridage 102 comprend une surface de bridage 1022 qui est opposée a
une surface opposée 1024. Ces surfaces peuvent étre rectangulaires sans €tre limitées a
cette forme et €tre chacun espacées d’une distance environ égale a 40 mm. La longueur
La surface de bridage 1022 est agencée pour €tre en regard avec l'outillage a brider 20.
La surface de bridage 1022 peut présenter, de part et d’autre des bords du T¢, par
exemple, un chanfrein 1028 a 30° et qui s’étend sur 15 mm. La surface opposée 1024,
comme illustré, présente une portion inclinée 1026 disposée en vis-a-vis des bords tu
Té€ de la portion de bridage 102. Par exemple, cette portion inclinée 1026 peut
s’étendre sur 30 mm, étre inclinée de 60° par rapport a sa normale.

La portion de bridage 102 comprend deux €léments élastiques 40 débouchant dans la
surface de bridage 1022, et agencé pour contacter 1'outillage a brider 20 lors du
bridage. Il est a noter que la portion de bridage 102 peut comprendre davantage
d’éléments €lastiques ou moins. Comme illustré, les deux €léments €lastiques 40 sont
de préférence alignés sur la longueur de la portion de bridage. Comme pour le premier
exemple, chacun des éléments élastiques 40 est logé au travers de la surface de bridage
1022. Ainsi, a I’aide de ce deuxieme exemple de réalisation, et comme observable sur
la figure 4, il est possible de mettre en place un dispositif d’évacuation 50 de chutes de
découpe au plus pres de la portion de bridage 102.

Dans une variante de réalisation, non illustré, la portion de bridage 102 comprend,
sur la surface opposée 1024 a la surface de bridage 1022, un trou taraudé a ’intérieur
duquel peut €tre insérée une vis pour faciliter la manutention de la bride.

Dans une variante de réalisation, non illustré, chacun des éléments €lastiques 40 peut
comporter en outre un ressort métallique.

Enfin, on peut tout a fait envisager d'utiliser la bride décrite ci-dessus pour des ap-
plications dans le domaine de la métrologie ou de la mécanique ou un besoin de mise

en place rapide existe.
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Revendications
Bride (10A, 10B) comprenant une portion de bridage (102) agencée

pour brider un outillage a brider (20) sur une table de presse (30), la
portion de bridage (102) comprenant au moins une surface de bridage
(1022) agencée pour étre en regard avec 1'outillage a brider (20),
caractérisée en ce que la portion de bridage (102) comprend au moins un
élément élastique (40) débouchant dans la surface de bridage (1022), et
agencé pour contacter I'outillage a brider (20).

Bride (10A, 10B) selon la revendication 1, selon laquelle I’élément
élastique (40) est en €lastomere a base de polyuréthane.

Bride (10A) selon I’une des revendications 1 ou 2, présentant une forme
de T¢.

Bride (10A) selon la revendication 3, selon laquelle la portion de
bridage (102) comprend plusieurs éléments €lastiques (40) répartis de
part et d'autre du T¢€.

Bride (10A, 10B) selon I'une des revendications 1 a 4, comprenant une
surface opposée (1024) a la surface de bridage (1022) et qui comprend
une portion inclinée (1026).

Bride (10A, 10B) selon I’une quelconque des revendications 1 a 5,
comprenant en outre une portion d'ancrage (104) agencée pour étre
engagée dans la table de presse.

Bride (10B) selon la revendication 6, selon laquelle la portion d'ancrage
(104) est en porte a faux par rapport a la portion de bridage (102).

Bride (10A, 10B) selon I’une quelconque des revendications 1 a 7, selon
laquelle I’élément €lastique (40) est adapté pour appliquer une force de
poussée sur l'outillage a brider (20) comprise entre 3 et 6 daN.

Bride (10A, 10B) selon I’une quelconque des revendications 1 a 8,
comprenant en outre un trou taraudé pour recevoir un moyen de ma-
nutention.

Bride (10A, 10B) selon I’une quelconque des revendications 1 a 9, selon
laquelle la surface de bridage (1022) comprend en outre au moins un
chanfrein (1028).
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[Fig. 3]
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[Fig. 5]
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