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@ Procédé et dispositif pour ajourer latéralement des piéces métalliques, notamment embouties.

@ L'invention concerne un procédé et un dispositif pour
ajourer une piéce métallique de forme allongée, 3 génératrice
droite, en vue d’obtenir, en plusieurs passes successives, un
motif qui s'étend sur une partie importante de la longeur de
ladite génératrice et qui est constitué par un grand nombre de
perforations adjacentes dans la paroi latérale de ladite piéce,
ce procédé consistant & répéter au moins un motif élémen-
taire qui comprend une partie desdites perforations et qui
s'étend sur toute la hauteur du motif a réaliser.

Selon l'invention, ce motif élémentaire (7) est exécuté en
une seule passe, deux motifs élémentaires adjacents (7, 8)
étant exécutés durant des passes différentes.

Application & la réalisation d’'ajourages techniques et
décoratifs de précision,
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L'invention est relative & un procédé et & un dis-
positif pour ajourer latéralement des pilces métalliques,
notamment embouties. Un tel procédé permet d'ajourer des
piéces, notamment dans un but technique ou décoratif, et
concerne plus particuliérement l'ajourage de précision dans
lequel on réalise dans une pi&ce un grand nombre de perfo-
rations immédiatement adjacentes, par poingonnage. Par
"perforations immédiatement adjacentes", il faut entendre
des perforations telles que la distance correspondant &
leur éloignement mutuel est sensiblement égale ou inférieure
a2 la largeur de ces perforations.

Il existe déja des procédés et des dispositifs
permettant d'ajourer des piéces métalligues selon un grand
nombre de perforations adjacentes, pour fabriquer notamment
des boitiers filtrants ou des é&léments décoratifs.

Le brevet francais n° 1 048 866 est relatif & un
procédé pour ajourer par poing¢onnage une piéce cylindrique
a partir d'un motif élémentaire gui comprend plusieurs per-
forations espacées les unes des autres et s'&tendant le long
d'une génératrice de la piéce : aprés exécution de ce motif,
on décale axialement la piéce pour l'ajourer 3 nouveau selon
ce méme motif, en intercalant les perforations effectuées
en second avec celles effectuées en premier ; puis on effec-
tue une légére rotation de la piéce pour effectuer une autre
série de perforations adjacentes aux précédentes, et obtenues
de la méme facgon.

Selon un tel procédé, il est nécessaire d'effectuer
un trés grand nombre de passes pour ajourer la piéce sur toute
sa périphérie. En outre, le dispositif associé& est complexe
car il doit imprimer 3 la pié&ce des mouvements de translation
axiale et de rotation.

Il existe aussi ces procédés et dispositifs permet-

tant d'effectuer plusieurs perforations espacées dans une
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pidce. Ainsi, selon le brevet britannique N° 1 172 763, on
ajoure une pléce, notamment cylindrique, en une seule passe
et selon plusieurs génératrices simultanément. On réalise
cependant un faible nombre de perforations. Un résultat
analogue est obtenu selon le procé&éd& décrit dans le brevet
américain N° 2 354 860 : on exécute des paires de lignes de
perforations qui sont symétriques par rapport & l'axe de la
piéce, par passages successifs devant plusieurs lignes de
poincons, une paire de lignes de perforations &tant ré&alisée
a4 chaque passage.

Selon le brevet américain N° 1 398 320, on exécute
a chaque passe, une ligne de perforations espacées le long
d'une génératrice d'une piéce cylindrique, et l'on effectue
une rotation élémentaire de la piéce, pour exé&cuter une autre
ligne de perforations adjacente & la précé&dente.

Selon les brevets britannique N° 249 422 et améri-
cain N® 2 315 340, on réalise,unygxmentgkm51nlplaqtransversal
détermin& d'une piéce cylindrigque, plusieurs perforations
espacées périphériquement.

I1 apparait donc, selon tous ces brevets, que 1l'on
ne peut effectuer gu'un nombre limité& de perforations dans une
piéce, en une passe ; de plus, seul le brevet francais préci-
t& est relatif & des perforations adjacentes telles que pré-
cédemment dé&finies, les autres brevets concernant tous des
perforations espacées les unes des autres.

Aussi, un des buts de la présente invention est de
fournir un procédé et un dispositif pour ajourer latéralement
des piéces métalliques de forme allongée 3 génératrice droite,
notamment des piéces cylindriques, au moyen d'un grand nombre
de poingons classiques opérant simultanément.

Un autre but de l'invention est de fournir un procé-
dé pour ajourer des piéces métalliques, qui est automatisable
et d'une grande rapidité d'exé&cution.

Ces buts ainsi que d'autres gqui apparaitront par

la suite, sont atteints, selon 1l'invention, par un procé&dé pour
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ajourer une piéce métallique de forme alloncé&e & génératrice
droite, en vue d'obtenir, en plusieurs passes successives, un
motif qui s'étend sur une partiec importante de la longueur

de la génératrice et qui est constitué par un grand nombre de
perforations adjacentes dans la paroi latérale de cette piéce,
ce procédé consistant @ répéter au moins un motif élémentaire
gul comprend une partie des perforations et qui s'étend sur
toute la hauteur du motif & réaliser. Selon l'invention, ce
motif élé&mentaire est exécuté en une seule passe, deux motifs
€lémentaires adjacents étant exécutés durant des passes diffé-
rentes.

De préférence, on réalise & chaque passe des paires
de motifs élémentaires constituées chacune de deux motifs é&lé-
mentaires symétriques par rapport d l'axe de la piéce cylindri-
que, et l'on effectue une rotation partielle de la pié&ce selon
son axe, entre deux passes consécutives.

Avantageusement, on imbrique circonférentiellement les
motifs &lémentaires.

De préférence on utilise au moins deux motifs &lémen-
taires différents.

L'invention concerne aussi un dispositif pour mettre
en oeuvre ce procéd§ qui comprend une presse verticale ; une
pluralité de colonnes qui s'étendent au moins sur une partie
importante de la longueur de la génératrice de la piéce de
forme allongée, et qui sont montées & coulissement horizontal
sur la table de presse, selon des axes convergents vers 1l'axe
central de la presse ; des moyens pour transformer le mouvement
de descente de la partie mobile de la presse en un déplacement
horizontal simultané des colonnes vers l'axe central de la
presse et pour assurer le retour des colonnes a leur position
initiale lors de la remontée de la partie mobile, ces moyens
coopérant avec les colonnes au moins dans la zone axialement
médiane de celles-ci ; une pluralité de poingons horizontaux
qui sont portés par la face frontale de chaque colonne tournée
vers le centre de la presse et qui sont disposés essentielle-

ment les uns au-dessous des autres sur toute la hauteur de la
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colonne, ces poingons &tant destindés & pénétrer dans des ouver-
tures de section correspondante pratiquées dans une bigorne
fixée verticalcment au centre de la table, cette bigorne ayant
un diamétre correspondant au diam@tre intérieur de la piéce
cylindrique & ajourer et é&tant coiff&e par cette piéce.

De pré&férence chaque colonne est pourvue sur sa face
frontale d'un butoir & coulissement horizontal, des ressorts de
compression étant intercalés entre le butoir et 1la colonne,
les poingons traversant le butoir et affleurant sa face avant
lorsque la partie mobile de la presse est en position haute, et
ce butoir é&tant progressivement plaqué contre la bigorne lors-
que la partie mobile descend.

Avantageusencnt les moyens de manoeuvre simultanée
des colonnes comprennent un bras qui est suspendu rigidement &
la partie mobile de la presse, gqui coopére avec un éviJement
pratigué dans un épzulement des colonnes situé dans la zone

axialement médiane de celles-ci,et qui présente une partie en

forme de rampe, l'évidement présentant une forme de rampe corresvondante,
la partie en forme de rampe du bras étant prolongée par une partie verticale

qui coopére avec un évicement pratiqué dans la table de presse.

La description d'un mode de réalisation de l1l'invention
gui va suivre et qui ne présente aucun caractére limitatif,
doit étre lue en regard des figures annexées, parmi lesquelles
o LLa figure 1 représente une vue partielle en plan d'un
motif & réaliser selon le procédé de l'invention ;

La figure 2 représente schématiquement une vue de des-
sus de la piéce 3 ajourer, et les différentes phases du procédé
selon l'invention.

La figure 3 est une vue en perspective d'une presse
destinée & mettre er oeuvre le procédé selon l'invention ;

La figure 4 est une vue de dessus de la table de pres-
se &quipée des poingons & ajourer ; et

La figure 5 est une vue en coupe suivant la ligne V-V
de la figure 4.

La figure 1 représente la paroi latérale développée 1

d'une pi&ce métallique cylindrique de forme allong&e a ajourer

-
-
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suivant un motif qui s'étend sur une partic importante de la
longueur de la génératrice de cette pi&ce et sur tout le pour-
tour de cette piéce. Ce motif est constitué par la juxtaposi-
tion d'un grand nombre de petites surfaces dont la forme est
choisie parmi : un grand rectangle 2, un grand rectangle biseau-
té 3, un petit rectangle biseauté& 4, un petit carré 5 ou un petit
triangle 6. Le procé&dé selon l'invention consiste 3 ajourer la
paroi 1 de la piéce cylindrique selon chacune de ces surfaces. .
De fagon & pouvoir mettre en oeuvre ce propédé_avec
le meilleur profit, il est nécessaire de concevoir le motif
lui-méme, gui est ici un motif décoratif, d'une certainé mani-
ére. Dans le cas présent d'une piéce cylindrique, le motif est
obtenu zn répétant alternativement deux motifs Elémentaires
juxtaposés 7, 8, qui s'étendent principalement selon deux
génératrices respectives de la piéce cylindrique et sur toute
la hauteur du motif & réaliser. R
Chague motif élémentaire 7,8, est constitué principalement par
une alternance de rectangles 2 et de carrés 5 disposés les urs
au-dessous des autres selon ces génératrices. Les deux mdﬁifs
é€lémentaires 7, 8, sont disposés selon un espacement unique,
sur tout le pourtour de la piéce <cylindrique et sont répétés
chacun huit fois, selon cet exemple de réalisation, chacun d'eux
étant exécuté en une seule passe. Il s'agit donc de réaliser
au total seize ajourages dans la piéce cylindrique. On notera
que les deux motifs 7, 8 sont imbriqués circonférentiellement.
La figure 2 représente les seize portions angulaires
correspondant aux ajourages a réaliser. Huit portions angulai-

-

res 71 3 78 sont relatives au motif élémentaire 7, et huit
portions 81 a 88 alternant avec les pré&cédentes sont relatives
au motif élémentaire 8. Par exemple, la portion angulaire 85
sous—tend la portion de.cylindre 9 le long de laguelle s'étend
le motif 8. Pour plus de clarté, on n'a pas représenté 1l'imbri-
cation des ajourages, et donc celle des différentes portions
angulaires, lesquelles présentent en principe des zones de
recouvrement mutuel. L'angle entre les plans médians 10, 11 de

deux portions angulaires adjacentes a toujours la méme valeur A,
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Il va maintenant &tre expliqul dans quel ordre sont
exécutés les seize ajourages numérotés par leurs pcrtions
angulaires correspondantes 71 a 78 et 81 & 88. Ceux-ci sont
ex8écutés en guatre passes successives : guatre ajourages sont
simultanément r&alisé&s durant chague passe, et deux ajourages
adjacents tels gue (85, 72) ou (81, 75) sont toujours ré&alisés
durant des passes différentes. Sur la figure 2 sont représentés
de facon distincte les quatre groupes d'ajourages (71, 72, 81,
82), (73, 74, 83, 84), (75, 76, 85, 86), (77, 78, 87, 88) cor-
respondant auxX guatre passes successives.

Pour réaliser ces ajourages, on ajoure la piéce
cylindrique selon les quatre fléches 701,702, 801, 802 a chaque
passe, les ajourages selon les fléches 701, 702 reproduisant le
motif élémentaire 7 et ceux selon les fléches 801, 802 le motif
€lémentaire 8. Ces quatre fléches sont situées en prolongement
du plan médian de guatre portions angulaires (71, 72) et (81,82)
symétrigques deux a deux par rapport a l'axe de la piéce cylin-
drique. Par ailleurs, l'angle B entre les fléches 701 et 801,
ou 702 et 802, est &gal & trois fois l'angle A. T1 en résulte que
l'angle C ¢ntre les fléches 701 et 802, ou 702 et 801, est é&gal
& 5 fois 1l'angle A.

La premiére passe permet donc 1l'exécution simultanée
des quatre ajourages 71, 72, 81, 82 dont les portions angu-
laires sont dispos&es en regard des fléches 701, 702, 801, 802.
On effectue alors une rotation de la pieéce cylindrique autour
de son axe dans le sens de la fléche 12, d'une valeur angulaire
égale &@ deux fois l'angle A. Ceci a pour effet de disposer les
portions angulaires (73, 74, 83, 84) respectivement devant les
fleéches (701, 702, 801, 802) et de réaliser les ajourages cor-
respondants. Une nouvelle rotation de la piéce cylindrique d'une
m&me valeur permet de la mé&me fagon de réaliser les ajourages
(75, 76, 85, 86).

Une derniére rotation permet enfin de réaliser les
ajourages (77, 78, 87, 88). Conformément au but recherché, on
peut_noter que les motifs élé&mentaires 7, 8 sont alternés, et

que deux ajourages adjacents sont effectués durant des passes



W

o 0156720

différentes.

La figure 3 représente dans son enscemble un disposi-
tif permettant de mettre en oeuvre lc procédé précédemment
décrit concernant l'ajourage de piéces cylindriques. 11 com-
prend une presse verticale 20 dont le coulisseau 21, muni d'une
semelle 22, coopére avec une table de presse 23. La piéce cy-
lindrique & ajourer est montée verticalement au centre de la
table de presse 23, sur une bigorne 24. Quatre colonnes 25 3
28 munies de poingons sont montées & coulissement horizontal
sur la table de presse 23 autour de la bigorne 24. Elles sont
mises en mouvement par quatre bras 29 & 32 suspendus & la se-
melle 22 du coulisseau de presse 21, lorsque celui-ci se déplace
verticalement.

Les figures 4 et 5 représentent en détail le disposi-
tif de l'invention. Les quatre colonnes 25 & 28 sont montées 3
coulissement horizontal sur la table de presse 23, selon deux
axes horizontaux 700, 800 passant par l'axe central vertical
33 de la presse. Les deux axes 700, 800 sont décalés d'un angle
B, et d'un angle complémentaire C définis en relation avec la
figure 2. Les quatre colonnes 25 & 28, leurs moyens de guidage,
ainsi que les bras 29 3 32 sont identiques. Aussi, seules les
caractéristiques relatives a la colonne 25 sont représentées
sur les figures 4 et 5 et décrites.

La colonne 25 est de hauteur supérieure 3 celle de la
piéce cylindrique a ajourer. Sa face frontale 34 est orientée
vers 1l'axe central 33 de la presse et porte une pluralité de
poingons 47 -dont seulement guelques-uns sont représentés en
figure 5~ s'étendant horizontalement vers l'axe 33 de la presse
et disposés les uns au-dessous des autres, de facon immédiate-
ment adjacente, sur toute la hauteur du motif & réaliser.

IL.a face frontale 34 de la colonne 25 porte aussi des broches 48
horizontales permettant de faire coulisser un butoir 50 disposé
devant la face frontale 34. Les broches 48 et les poingons 47
sont plagués sur la colonne 25 par une semelle 51. Le butoir
50 posséde des canaux traversants 52 pour le passage des

poingons 47, et des canaux traversants 54 pour le passage des
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broches 48. lLies 1ressorts de compression 53 sont disposés entre
la semelle de colonne 51 et le butoir 50. Des broches 49 limi-
tent le coulissement du butoir 50 dans le sens de la force
exercée par les ressorts 53 ; elles traversent la colonne 25 et
sa semelle 51 et se vissent dans le butoir 50. Les broches 49
présentent un épaulement terminal 56 qui bute contre la colon-
ne 25 en fin de course avant Gu butoir 50. La face avant 55 du
butoir 50 présente une courbure correspondant & celle de la bi-
gorne 24. En fin de course avant du butoir 50 les poincgons 47
affleurent sa face avant 55 par leur extrémité libre.

Les moyens de déplacement et de quidage de la colonne 25
25 vont maintenant étre explicités.l.a. colonne 25 est pourvue
d'un épaulen+nt arriére 35 parallélépipédique. Celui-ci s'étend
perpendiculairement &8 la colonne 25, & partir de la zone axia-
lement médiane de la colonne. Un guide 37 parallélépipédique
est interposé entre 1'épaulement 35 de la colonne 25 et 1la
table de presse 23. Sa hauteur est telle que la colonne 25 ne
repose pas sur la table de presse 23 mais en est légérement
distante.

L'épaulement 35 de la colonne 25 posséde deux rainures
36 saillant latéralement et coulissant dans des gorges corres-
pondantes du guide 37. Il est pourvu d'un é&videment 38 le tra-
versant entre ses deux faces horizontales. Cet évidement 38 pos—
s&de deux parois latérales 39, 40 verticales et deux parois
frontales 41, 42 en forme de rampe inclinée vers la table de
presse 23 et radialement vers l'extérieur par rapport a 1l'axe
33 de la presse. Le guide 37 et la table de presse 23 possédent
chacun un évidement vertical 43, 44 disposé & 1l'aplomb de 1'évi-
dement 38. La semelle 22 du coulisseau de presse porte rigide-
ment le bras suspendu 29. Celui-ci posséde une partie en forme
de rampe 45 complémentaire de 1'évidement 38 de 1'épaulement 35.
La partie en forme de rampe 45 est prolongée par une partie ver-
ticale 46 gui a, en section, des dimensions trés légé:cment in-
férieures & celles de 1'évidement 44 de la table de presse 23.

En fonctionnement, et lors de la descente de la se-

melle 22 du coulisseau de presse, le bras 29 traverse l'épaule-
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ment 35 de la colunne 25, le guide 37 et la table de presse 23,
au droit de leurs éviriements respectifs, La partie en forme de
rampe 45 c¢u braus 29, ..n coopérant avec 1l'évidement 38 de
l'épaulement 35, provogue le déplacementde la colonne 25 vers
la bigorne 24. Dans le méme temps, la partie verticale 46 du
bras 29 vient se loger dans l'évidement 44 de la table de pres-
se : le bras 29 se trouve ainsi rigidement maintenu par son
extrémité. Il s'ensuit que ce bras peut transmettre & la colon-
ne 25 une force importante, et s'opposer 3 l'effort de réaction
engendré par le poingonnage, sans flambage. Gr&ce & cet agence-
ment, le nombre de poingons 47, par colonne, peut &tre impor-
tant, sans gu'il soit besoin de dimensionner le bras 29, et
par conséquent l'ensemble du dispositif, de facgon prohibitive.
La position médiane de l'épaulement 35 sur la colonne 25 assure
une bonne répartition de la force sur cette colonne.

A partir du moment ol le butoir 50 est plaqué contre
la bigorne 24, les poingons 47 péné&trent dans celle-ci en ajou-
rant la piéce la recouvrant.

Al

La semelle du coulisseau de presse 22 est positionnée
dans son mouvement vertical par rapport &8 la table de presse 23
par deux broches d'alignement 57, 58 solidaires de la table de
presse 23, et coulissant dans des douilles 59, 60 solidaires de
la semelle 22 du coulisseau de presse.

La bigorne 24 est de forme générale cylindrique
correspondant a celle de la piéce & ajourer, qui viendra coif-
fer la bigorne 24. De facon générale cette bigorne 24 a la
méme forme que la piéce a ajourer. Elle est fixée au centre de
la table de presse 23, et est située en regard de la face avant
55 du butoir 50. La bigorne 24 est creuse et posséde en outre
des ouvertures 61 dans sa paroi latérale, dont la section cor-
respond a celle des poingons 47, ces ouvertures 61 étant si-
tuées exactement en regard des poingons 47. Un dispositif
d'évacuation automatique des copeaux est avantageusement relié
d l'intérieur de la bigorne 24. Sur la semelle 22, et en regard
de la bigorne 24, est suspendu un doigt 62 qui presse fermement

=~

la pié&ce cylindrique & ajourer sur la bigorne, en position basse
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de la semelle 22, pour assurer le positionnement précis de la
piéce.

Pour mettre en ceuvre le procéd? selon l'invention a
l'aide du dispositif Jécrit précédemment et obtenir le motif
représenté & la figure 1, on équipe les colonnes 25, 26 situées
sur l'axe 700 d'un ensemble de poingons permettant de ré&aliser
le motif &lémentaire 7, et on é&quipe les colonnes 27, 28
situées sur l'axe 800 de poingons permettant de réaliser le
motif élémentaire 8. Une piéce cylindrique non ajourée est
montée sur la bigorne 24 correspondant aux poingons précédents.
Une descente de la semelle 22 provogue un déplacement rigoureuse-
ment simultané des guatre Ccolonnes 25 & 28 vers la bigorne 24.
Le premier groupe d'ajourages (71, 72, 81, 82) est ainsi réalisé.
Durant la remontée de la semelle 22, les ressorts 53 &loignent
les quatre colonnes 25 & 26 de la bigorne 24. On effectue alors
manuellement ou mécaniguement, une rotation de la piéce cylin-
drique d'un angle égal a deux fois l'angle A et dans le sens de
ia fleche 12 conformément 3 la figure 2. Une seconde descente
de la .semelle 22 permettra de réaliser le deuxiéme groupe
d'ajourages (73, 74, 83, 84). Aprés exécution des gquatre passes
successives, la piéce cylindrique ajourée est retirée de la
bigorne et remplacée par une piéce non ajourée.

L.e dispositif décrit précédemment, en faisant opérer
simultanément des paires de groupes de poingons opposés, permet
d'équilibrer précisément les efforts appliqués sur la piéce a
ajourer et sur la bigorne, et d'éviter notamment toute rotation
de lapi&ce pendant 1‘'ajourage. Il en résulte également une
grande rapidité& d'exécution, puisgque quatre groupes de poin-
¢ons ou méme davantage op@rent ensemble & la pé&riphérie de 1la

piéce. Bien évidemment les groupes de poingons peuvent étre

- également mis paxr un ensemble de vérins parfaitement synchroni-

-~

sés. Le butoir & rappel élastique s'applique contre la piéce et
maintient fermement les parties de la piéce devant &tre sol-
licitées par les poingons. Avantageusement, on peut munir cha-
que poingon d'un détecteur permettant de déceler une cassure

éventuelle. Les différents détecteurs sont gérés par un s&stéme



10

10

15

20

25

0156720

-1]1~
informatique qui indique & clague instant toute panne éven-
tuelle, et qui la localise.

Le procédé d'imbricatic: de plusieurs motifs &lémen-
taires permet trés avantageusenoent d'ajourer une méme zone de
piéce en plusieurs étapes, de fagon & solliciter le moins pos-
sible la paroi de la piéce. Dans le cas d'ajourages extrémement
denses, un procédé en une passe est peu envisageable. Par ail-
leurs, la décomposition de la paroi de la piéce en un grand
nombre de portions (71 & 78 et 81 & 88) permet d'effectuer un
ajourage quasiment perpendiculairement & cette paroi ; les
ajourages ont ainsi des bords perpendiculaires & cette paroi.
Selon 1l'invention, on peut ajourer non seulement des piéces

embouties mais également extrudées.
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REVENDICATIONS
1. Procédl pour ajourer une pléce métallique duv furme

allongée, & alrnératrice droite, en vue d'obtenir, en pluticurs
passes successives, un motif gqui s'é&tend sur une partie impor-
tante de la longueur de ladite gé&nératrice et gui est
constitué& par un granc¢ nombre de perforations adjacentes dans
la paroi latérale de ladite piéce, ce procé&dé& consistant &
répéter au moins un motif &lémentaire qui comprend une partie
desdites perforations et qui s'&tend sur toute la hauteur du
motif & réaliser, caractérisé en ce que ledit motif é&lémen-
taire {(7) est ex&cuté en une seule passe, deux motifs é&lémen-
taires adjacents (7, 8) é&tant exécutés durant des passes
différentes.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite piéce est cylindrique, en ce que lors d'une
passe, on réalise des paires de motifs &lémentaires corstitués
chacune de deux motifs élémentaires (71, 72 et 81, §2) symé-
triques par rapport @ l'axe de la piéce cylindrique, et en
ce que l'on effectue une rotation partielle de la piéce selon
son axe, entre deux passes consécutives.

3. Procédé selon l'une guelconque des revendications
1 au 2,caractérisé en ce gque l'on imbrique circonférentiel-
lement lesdits motifs &lémentaires.

4. Procédé selon 1l'une quelconque des revendications
1 &8 3, caractérisé en ce que l'on utilise au moins deux
motifs é&lémentaires différents.

5. Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon
1'une quelconque des revendications 1 3 4, caractérisé en
ce qu'il comprend une presse verticale (20) ; une pluralité
de colonnes (25 & 28) qui s'étendent au moins sur une partie
importante de la longueur de la génératrice de ladite piéce
de forme allonagée et qui sont montées 3 coulissement horizon-
tal sur la table de presse (23), selon des axes (700, §00)
convergeant vers l'axe central (33) de la presse ; des movens
(29, 35) pour transformer le mouvement de descente de la par-

tie mobile (22) de ladite presse (20) en un déplacement
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norizontal simultand desdites ecoloprer 6% 4 28) vers 1'axe
central (33) dc¢ la presse et pour assurer le retour desdites
colonnes (205 A& 2&) & leur position initiale lors de la remon=-
tée do lauite partic mabdile (£2), lecdits moyens (29, 35)
coopérant avec lcsdites colonnes (25 & 28) au moins dans la
zone axialement mé&diane de celles-ci ; une pluralité de
poingons horizontaux (47) qui sont portés par la face frontale
(34) de chaque colonne (25) est tournée vers le centre de la
presse et qui sont disposés essentiellement les uns au-dessous
des autres de facon adjacente sur toute la hauteur du motif

a réaliser, ces poingons é&tant destinés & pénétrer dans des
ouvertures (61) de section correspondante pratiquées dans

une bigcrne (24) 7ixée verticalement au centre de ladite table (23),
ladite bigorne (24) ayant un diamétre correspondant au diametre intérieur
je la piéce cylindrigue 3 ajourer et étant coiffée par cette piéce.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé
en ce gue chaque colonne (25) est pourvue sur sa face fronta-
le (34) d'un butoir (50) & coulissement horizontal, des res-
sorts de compression (53) étant intercalés entre le butoir
(50) et la colonne (25), lesdits poingons (47) traversant ledit
butoir (50) et effleurant sa face avant (55) lorsque la
partie mobile de la presse (22) est en position haute, et
ledit butoir (50) étant progressivement plaqué contre ladite
bigorne (24) lorsque ladite partie mobile (22) descend.

7. Dispositif selon la revendication 5 ou la reven-
dication 6, caractérisé en ce que les moyens de manoeuvre
simultanée des colonnes (25 a 28) comprennent un bras (29),
suspendu rigidement & la partie mobile de la presse (22) qui
coopére avec un évidement (38) pratiqué dans un épaulement (35) desdites
colonnes (25 & 28) situé dans la zone axialement médiane de cellies-ci,
ledit bras (29) présentant une partie (45) en forme de rampe correspon-
dante (41, 42) et en ce que ladite partie (45) en forme de rampe dudit
bras (2%) est prolonaée par une partie (46) verticale qui
coopére avec un (videment (44) de dimensions correspondantes,
pratiqué dans la table de presse (23), de facgon que ledit

bras (29) soit mu:intenu rigidement lors du poingonnage.
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