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) Procédé et dispositif d’emboutisage de tbles.

-

@) Procédé d'emboutissage de tdles 3 épaisseur
sensiblement constante, sur une presse &4 double
effet, selon lequel on dispose la t6le 3 former sur un
support {(4), on appliqgue un premier coulisseau
extérieur ou serre-flan (1) sur la partie périphérique
de la t8le (7), puis on applique un deuxiéme coulis-
seau central (2) sur la partie centrale de la tble,
caractérisé en ce qu'on forme la partie périphérique
de cette t6le en la laissant glisser sous le serre-flan
& l'aide d'au moins une partie active (11) du coulis-
seau extérieur de fagon 2 compenser dans certaines
zones de la piéce finie les surfaces excédentaires, 2
épaisseur inchangée de la tdle de départ, par rap-
port au volume & former et simultanément on
déplace le coulisseau central (2) pour conformer les
volumes anguleux de la partie centrale de la tdle par
application de la téle contre les surfaces de la partie
centrale (33) du support (4).

Application au formage de tbles, et notamment
de tbles d'acier minces de grandes dimensions.
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Procédé et dispositif d’emboutissage de tdles

La présente inventiion a pour objet un procédé
et un disposilif d'emboutissage de tGles, notam-
ment de tbles d'acier exira-minces de grandes
dimensions utilisables par exemple dans I'industrie
automobile, ou comportant des formes présentant
des angles de diédre relativement fermés.

Le développement des calculs informatisés no-
tamment chez les constructeurs automobiles dans
le domaine de la conception des structures de
. carrosserie des véhicules, particulitrement par des

méthodes d'analyse, telle que celle dite des

- "éléments finis" a permis de réduire dé fagon
importante, le temps passé i la conception des
piéces, tout en approchant au plus prés le compor-
tement sous conirainte de celles-ci. | est donc
théoriquement possible d'optimiser les formes et
les épaisseurs des tSles en fonction du degré de
sollicitation.

' La limite inférieure des épaisseurs est
néanmoins limitée par les techniques actuelles
d'emboutissage, qui ne permetfent pas d'utiliser,
dans la dimension des piéces de carrosserie, des
toles d'acier dont I'épaisseur est inférieure 2
55/100 mm environ, 2 cause du déchirement qui
apparait dans les zones soumises a4 un étirage ou
du plissement dans les zones soumises a rétreint,
de la t6le d'emboutissage.

L'emboutissage des piéces de grandes dimen-
sions se fait habituellement par étirage avec des

" presses & double effet, mécaniques ou hydrau-
liques. Ces appareils comportent essentisliement
une matrice fixe et deux coulisseaux indépendanis,
un coulisseau central, appelé piston plongeur por-

tant un poingon, et un coulisseau extérieur réservé
aux opérations de serre-flan, c'est-a-dire maintien
suffisant permettant par réaction I'étirage sous le
poingon. Les mouvements sont généralement les
suivants : (1) descente rapide du serre-flan qui
maintient une pression constante sur la idle et

I'empéche ainsi de se déplacer ; (2) descente
rapide du poingon jusqu'a mise en coniact avec la

t6le, puis (3) descente lente du poingon pendant la
phase d'emboutissage, sous étirage proprement dit

; et (4) remoniée rapide du coulisseau central en-

trainant le serre-flan dans son ascension.

Ce procédé classique est illusiré par le brevet
FR 756.767 dans lequel I'ensemble de "emboutis-
sage se fait par étirage, donc diminution
d'épaisseur de la t6le. Il appara®t que ce procédé
classique ne permet pas I'emboutissage des tbles
exira-minces (épaisseur < 50/100 de millimétres)
car la rigidité de la matrice et du poingon ainsi que
le serrage de la tble par le serre-flan généreraient
des déformations non homogénes se traduisant
dans certaines zones par des allongements
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susceptibles de provoquer un amincissement ex-
cessif compte tenu de Ia faible épaisseur initiale de
la t0le et dans d'autres zones ‘par des réireints -
tendant 2 provoquer un épaississement de la tble,
qui conduisent en pratique & la formation de plis
du fait de sa faible résistance au flambage -
(résistance évoluant en fonction du caré des
épaisseurs). De plus, les variations de contraintes
localisées dues & la forme de la pidce et aux
tolérances de réalisation des outillages occasion-
nent des déchirures. Pour remédier au probléme
de la formation .des plis, le brevet frangais ci-
dessus propose ainsi des movens logés dans le
serre~flan qui assurent en eux-mé&mes, un étirage
supplémentaire de la tSle dans les zones ou son
étirage est insuffisant par rapport & celui exercé
par le poingon dans les auires zones.

Ces difficuliés sont également rencontrées lors
de la réalisation de volumes anguleux pour des
foles relativement plus épaisses et bien
gvidemment aggravées pour des tdles extra-min-
ces.
On connat® également un procédé dit "procédé
Guerrin™ selon lequel on forme au moyen d'un
poingon une feuille de t0le reposant sur une masse
d'élastomeére ayant une dureté shore Slevée d'envi-
ron 90 compte tenu du fait qu'if faut, pour obtenir
une précision dans I'obfention de la pidce, assurer
le plaquage du flan de tdle sur le poingon. Cepen-
dant, ce procédé a pour principal inconvénient de
consommer une énergie importante. En effet, &

-Pénergie nécessaire au formage du flan de tble,

s'gjoute celle nécessaire a la formation de I'em-
preinte correspondant & la forme de la pigéce dans
la masse d'élastomére plus les frottements de
celui-ci sur foute la surface de la pigce pendant
l'opération de formage.

Ceci exclut la possibilité de réalisations de
pieces de grandes dimensions obtenues par ce
procédé sur les presses existantes.

De plus, ce procédé n'évite pas la formation de
plis, les gradients de pressions générés par la
déformation de I'élastomére diminuant au fur et 2
mesure que I'on approche de la surface supérieure
de la masse d'élasiomére, surtout pour la
réalisation de formes anguleuses, la t6le éfant in-
suffisamment tenue 2 sa périphérie en raison du
travail sur presse simple effet.

Enfin, on conna® un procédé de formage utili-
sant un fluide sous pression pour former des for-
mes simples du type hémisphérique. Cependant
cette technique n'est pas uiilisable pour des for-
mes compliquées car il est alors nécessaire de
plaquer la tble contre la mairice, ce qui ne peut
8ire obtenu par cette technique. ’
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C'est pourquoi, malgré les récents progrés im-
portants des caractéristiques mécaniques des tdies
d'acier & haute limite élastique, il n'a pas été
possibie de fabriquer des piéces de carrosserie ou
autres en t8le extra-mince.

Le but de [linvention est donc de fournir une
technologie permetiant d'emboutir des feuilles
métalliques présentant des volumes anguleux et
notamment des tbles d'acier extra-minges (<
50/100 mm), en grande série et dans des con-
ditions économiques compétitives. Par tSles d'acier
4 haute limite élastique (HLE), on entend des aci-
ers pour lesquels E > 350 MPa.

L'invention a donc pour objet un procédé d'em-
boutissage de t6les 2 épaisseur sensiblement con-
stante, sur une presse & double effet, selon lequel
on dispose la t6le & former sur un support, on
applique un premier coulisseau extérieur ou serre-
flan sur la partie périphérique de la tBle, puis on
applique un deuxiéeme coulisseau central sur ia
partie centrale de la tble, caractérisé en ce qu'on
forme la partie périphérique de cette tble, en la
laissant glisser sous le serre-flan, 2 Iaide d'au
moins une partie active du coulisseau extérieur de
fagon & compenser dans certaines zones de la
piéce finie les surfaces excédentaires, a épaisseur
inchangée de la t6le de départ, par rapport au
volume & former et simultanément on déplace le
coulisseau central pour conformer les volumes an-
guleux de la partie centrale de la tble par ap-
plication de la tdle contre les surfaces de la partie
centrale du support.

Ainsi linvention repose sur ie principe de
I'égalité des surfaces du flan de tble plane initiale
et I'ébauche conformée correspond rigoureusement
4 la forme de la pitce emboutie désirée, aug-
mentée des surfaces périphériques excédentaires
conformées sous serre-flan, conditionnant ainsi le
maintien & épaisseur sensiblement constante de la
tble d'égalité des contraintes.

L'invention a également pour objet un dispositif
d'emboutissage du type comprenant un support
sur lequel est posée la tble a former, un premier
coulisseau extérieur ou serre-flan et un deuxiéme
coulisseau central, caractérisé en ce que le pre-
mier coulisseau extérieur comporte au moins une
partie active en relief dont la forme correspond 2 la
surface excéden-taire de la tle 4 épaisseur sensi-
blement constante par rapport au volume 2 former,
cette partie active agissant sur la partie
phériphérique de la tble simultanément et en re-
lation avec I'action du coulisseau central.

La partie active en relief du coulisseau
extérieur est portée par un élément mobile en
translation indépendant du coulisseau exiérieur, qui
coopére avec une forme complémentaire ménagée
dans le support.
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L'invention est exposée ci-aprés pius en -détail
2 l'aide des dessins annexés, qui en représentent
un mode de réalisation sur ces dessins :

-les Fig. 1 & 10 sont des vues schématiques
en coupe de trois variantes du dispositif d'embou-
tissage selon I'invention, au cours des étapes suc-
cessives du formage d'une piéce;

-la Fig. 11 est une vue en perspective d'une
piece parall@lépipéde formée selon I'invention; et

-les Fig. 12 et 13 en sont deux vues partiel-
les en coupe de la piéce de la Fig. 11.

-les Fig. 14 et 15 sont deux vues -
schématiques montrant respectivement une feuille
rectangu laire plane et une pigce paraliélépipéde
formée de maniére classique par pliage.

Selon une premiére variante représentée aux
Fig. 1 & 4, le dispositif de la Fig. 1 en position
avant formage, comprend les éléments constitutifs
habituels d'une presse 2 double effet, et par
conséquent seule la partie relative & I'invention est
représentée.

Un coulisseau extérieur ou serre-flan 1 portant
une partie périphérique 10 et un coulisseau central
2 formant poingon sont en position haute, tandis
que le flan de tGle 7 a former est posé sur un
support 4 formant matrice. La partie périphérique
10 comporte dans ses angles des parties actives
en relief 11 portées par éiéments ou chandelles 30
mobiles en translation dans des logements corres-
pondants ménagés dans le serre-flan 1. Les parties
actives en relief 11 ont une forme appropriée qui
correspond & la surface excédentaire par rapport
au volume 2 former de la piece que I'on désire
réaliser, par exemple telle qu'illustrée 2 la Fig. 11.

Le support 4 en un matériau dur, par exemple
métallique, forme la matrice et comporte une partie
périphérique 31 dans laquelle sont ménagées des
parties en creux 32 correspondant & la forme
complémentaire des parties actives en relief 11
des chandelles 30. La partie centrale 33 du support
4 constitue le fond de matrice et présente la forme
de la piéce finie dans sa zone centrale.

La partie périphérique 10 du coulisseau
exiérieur 1 comporte sur ses bords extérieurs des
cales d'épaisseur 34 prenant appui sur la partie
périphérique 31 du support 4 de fagon & permetire,
bien que le flan de t6le 7 soit maintenu, le
déplacement par glissement de l'excés de matiére
dans les parties coopérantes 11, 32.

L'étape de la Fig. 1 constitue I'étape de mise
en place du flan de tble 7, ie coulisseau extérieur
du serre~flan 1 étant relevé ainsi que les éléments
mobiles 30 et le coulisseau central 2.

La Fig. 2 représente I'étape de mise en contact
du serre-flan avec la t6le 7, par descente du cou-
lisseau extérieur 1 et du poingon 2. Au cours de
cette étape, les éléments mobiles 30 ne bougent
pas et s'escamotent dans le serre-flan par rapport
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& leur position initiale en saillie, de sorie que la
tole n'est sollicitée par aucune déformation et ne
subit que l'opération de serrage conirSlé & sa
périphérie par le serre-flan.

La Fig. 3 illustre un stade de conformation
active de la pigce, dans lequel on observe une
descente simultanée et en relation I'un avec I'autre
des éléments mobiles 30 et du poingon 2 de fagon
a4 absorber progressivement I'excds de surface
dans certaines zones de la piéce a former grice a
la pariie active 11 et sa partie complémentaire 32,
tout en maintenant la tdle tendue sur le poingon
par glissement conirSl€ sous le serre-flan.

Au stade de la Fig. 4, la partie active du
poingon est parvenue au fond de la matrice 33 et
les éléments mobiles 30 ont également leurs par-
ties actives 11 qui coopérent avec les parties
compiémentaires 32 en enserrant la tdle 7 et en
ayant ainsi absorbé les surfaces excédentaires de
tle par rapport au volume de la pigce finie &
former, évitant ainsi la formation de plis, de
rétreints ou d'amincissements en quelque point
que ce soit de ['épaisseur de la tdle.

Le dispositif représenté aux Fig. 5 a 9 illustre
une seconde variante du procédé et du dispositif
selon la présente invention dans lequel le mou
vement relatif simulané et coordonné des parties
actives en relief 11 du coulisseau périphérique 1 et
du coulisseau central 2 est obtenu. -

Le disposiiif de la Fig. 5 en position avant
formage, comprend les éléments constitutifs habi-
tuels d'une presse & double effet qui ont déja été
décrits et portent les mémes références que
précédemment. Le coulisseau extSrisur ou serre-
flan 1 porie une partie périphérique 10 formant
matrice qui présente dans ses angles une forme
appropriée en relief 11 venue de matiére avec la
matrice périphérique 10 (cette forme en relief 11
correspond & la surface excédentaire par rapport
au volume & former de la pigce que I'on désire
réaliser, par exemplie telle qu'illustrée 4 la Fig. 11)
et sa surface active est soigneusement polie afin
de permetire le déplacement de I'excés de matiére
lors du formage; cette surface active peut aussi
éire traitée pour faciliter le glissement de Ia
matiére. .

Le coulisseau ceniral 2 porte un fond de ma-
trice 2a et se trouve en position relevée, tandis que
le flan de t6le 7 & former est posé au cenire d'un
support 4 disposé dans un conteneur 3 (plateau).
Dans ce cas il convient de noter une inversion des
rbles matrice-poingon qui apparaitra dans la des-
cription ci-aprés de ce mode de réalisation. En
effet le support en une matiére élastique facilement
fluable joue par déformation le rle de poingon.

10

15

35

Le support 4 est constitué par un élastomére
ayant une dureté shore inférieure 4 30 et de
préférence inférieure 2 10, une caractéristique trés
importante résidant dans le temps de retour rapide
du matériau (de préférence inférieur & 1 seconde)
& sa forme initiale. On peut, par exemple, utiliser
une mousse de caoutchouc naturel ayant une du-
reté shore d'environ 15 et ayant un temps de
déformation rés court de l'ordre de 1 s. Il est aussi
possible d'utiliser d'auires gels ou mousses classi-
ques ayant de préférence une grande plasticits,
par exemple des élasiomeéres de silicone, ou des
mousses alvéolaires dont les alvéoles peuvent &tre
remplis de liquide.

On peut également utiliser un support compo-
site constitué d'une masse sensiblement pa-
rallélépipédique a base d'un élastomére de silicone
ayant une dureié shore de 10 4 20, recourvert sur
sa face supérieure et sur sa totalité ou une partie
de ses faces latérales d'une peau relativement
mince (par exemple de 10 a 15 mm) et dun
matériau plus résistant et plus dur tel q'une silicone
de dureté shore 50 ou du téflon ayant des pro-
priétés antifriction favorables.

Des organes rétractables 5 (chandelles ou ves-
sies glonflables) font saillie dans I'élastomére ser-
vant de support 4, et leur volume inséré représente
approximativement le volume de détente de
I'élastomére aprés le formage.

Le support 4 est recouvert d'une feuille de
matiére plastique 8, par exemple de "Teflon", inter-
posée entre la tOle 7 et I'élastomére, qui peut &ire
le cas échéant collée ou soudée 3 I'Slastomére et
qui a pour but principal de faciliter le glissement de
la t0le lors du formage, mais elle peut de plus
servir & la protection de I'élastomére comme indi-
qué dans la structure composite précédente.

Le support 4 comporte des conduits 6 permet-
tant la circulation d'un fluide de refroidissement tel
que f'air comprimé. D'auires conduits 9, notam-
ment lorsque de I'air comprimé est utilisé, peuvent
servir au décollage de la pigce finie. Pour le refroi-
dissement de la masse de support 4, on peut
également pré voir des fils métaliiques noyés ou
une charge en poudre métallique améliorant la
conductibilité thermique.

La Fig. 6 représente I'étape de pré-formage de
la piece. On fait descendre le coulisseau serre-flan
1 portant la matrice périphérique 10. Celle-ci entre
en contact avec le flan de tSle 7 qui comprime par
réaction le support d'élastomére 4. L'élastomére,
sous l'effet de cette action de compression
periphérique agit par fluage sur la zone centrale du
flan de tGle et provoque sa déformation.

Le gonflement de la partie centrale du flan de
tole est limité par le fond de matrice 2a fixé au
coulisseau central 2 afin d'éviter les déformations
erratiques incontrdlées dues & [anisotropie du
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métal ou 2 des formes de piéces dissymétriques.
Selon une des caraciéristiques de l'invention, la
descente du coulisseau serre-flan 1 portant la ma-
frice périphériqgue 10 est limitée par des butées
mécaniques réglables 12, 16 de fagon telle que la
déformation dans sa partie centrale du flan de tble
donne une surface sensiblement égale a celle de
la piéce finie & obtenir.

La Fig. 7 représente I'étape de conformation
finale de la piéce. Le coulisseau central 2 portant le
fond de matrice 2a descend a sa position basse et
provoque le formage final de la partie centrale de
la tble 7, préformée au cours de ['opération
précédente.

Les contraintes de compression dues 2 l'appui
du fond de matrice 2a sur le sommet de ia tble se
transforment par l'action de I'élastomére 4, agis-
sant sur ld face opposée de la tdle, en contraintes
de traction exercées sur toute sur la surface de la
tdle non compensée par la présence du fond de
matrice 2a et, provoquent le déplacement de cette
t6le dans tout le volume disponible.

Ces contraintes (compression, traction) tendent
ainsi & s'annuler (au , rendement prés de
I'élastomere) permettant ainsi la réalisation finale
de la piece avec un minimum de variation
d'épaisseur. Ces conditions sont nécessaires dans
le cas particulier du formage des t6les extra-min-
ces.

La Fig. 8 représente I'étape de décompression
du support d'élastomére 4 par reirait des chandel-
les 5. Cette opération a pour but d'éviter la
déformation de la piéce emboutie par réaction de
détente de I'élastomeére.

La Fig. 9 représente I'étape de libération de la
piece formée 7, par remontée simultanée des deux
coulisseaux 1 et 2 portant les matrices. Pour limiter
I'échauffement du support d'élastomére 4, notam-
ment lors du travail en série, on fait circuler de l'air
comprimé dans les conduits 6. Le refroidissement
du support 4 peut aussi étre effectué lors de
I'étape précédente de décompression (Fig. 8). Par
ailleurs, de I'air comprimé est envoyé par les con-
duits 9 pour permetire le décollage de la piéce 7.

Selon une variante mixte représentée 2 la Fig.
10 le coulisseau exiérieur ou serre-flan 1 est du
type illustré par la premiére variante, & savoir, il
comporte des parties actives en relief 11 portées
par des éléments mobiles en transiation dans des
logements ménagés dans le serre-flan 1.

En regard de ces parties mobiles 11, sont
ménagés des alvéoles 40 remplis d'un matériau
élastomere 41 relativement dur dans lequel viendra
se former I'empreinte complémentaire des parties
actives en relief 11 agissant au travers de la tdle 7
qui gardera ainsi dans les angles la forme corres-
pondant & la sur face excédentaire de la tdle par
rapport au volume & former.
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Lors du formage de la partie centrale du flan
de tble sous I'effet du coulisseau central 2 formant
poingon, les éléments mobiles 30 descendent si-
multanément et en relation avec le mouvement du
poingon de fagon & obtenir le méme effet que celui
décrit pour la premiére variante.

la Fig. 11 représente un exemple de
réalisation selon l'invention d'une piéce en tble
d'acier HLE E=60 kg/mm? de 40/100 mm, ayant
sensiblement la forme d'un paraliélépipede rec-
tangle de 1,5 m? de surface. Deux vues en coupe
selon les lignes 12 et 13 permettent de voir que les
surfaces excédentes de matiére, lors du formage
du coin 13, ont €té déplacées vers la base 13a de
'angle de la piéce d'une maniére correspondante
aux formes en relief 11 de la matrice périphérique
10. Par la suite une opération de détourage de ia
piece permet d'éliminer les bords indésirables 15
et de lui donner sa forme définitive.

En effet on peut réaliser un parallélépipéde
rectangle (tel que représenté & la Fig. 11) en
partant d'une feuille rectangulaire  plane
(représentée a la Fig. 14) par pliage (Fig. 15) & la
condition de découper un carré 50 & chaque angle
de la feuille.

Mais, pour réaliser cetie piece en emboutissa-
ge, ce carré 50 existe et représente de la matiére
en excédent. Or le but visé par la présente inven-
tion est d'éviter la formation de toute surépaisseur
ou amincissement qui risquerait de générer des
plis ou des déchirures notamment dans les tbles
ultra-minces présentant en particulier des volumes
anguleux profonds.

La technique de réalisation des angles d'un
volume embouti décrite ci-dessus constitue une
solution 2 ce probleme.

En effet, la matrice d'emboutissage posséde a
chacun de ses angles une forme appropriée en
relief 11 qui va former en creux 2 la base de
chacun des angles de la piéce a obtenir une forme
concave progressive de surface équivalente a
'excédent de matiére, par exemple, le carré 50
mentionné au paragraphe précédent (formage d'un
parallélépipéde rectangie).

Les contraintes de compression dues a
I'excédent de matiére généré par la forme de la
piece se trouve donc compensées par des con-
traintes de traction équivalentes générées par la
forme de [l'outil (absorption de I'excédent de
matiére).

Le procédé selon l'invention permet ainsi :

-de limiter au maximum I'amincisseient du flan de
tle malgré sa faible épaisseur initiale;

-d'éviter les concentrations de contraintes; et

-de réaliser le formage des angles sans formation
de plis.

De plus, le dispositif selon I'invention est adap-
table sur les presses & double effet existantes.
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L'invention peut s'avérer particuliérement utile

pour la réalisation en tble d'acier ultra-mince de
piéces de carrosserie d'automobiles, de fuselage
d'avions, eic ; mais elle peut aussi s'appliquer &
I'emboutissage de feuilles plus épaisses de divers
métaux. .
En ouire on peut noter, dans le cas du mode
de réalisation de I'emboutissage sur coussin
d'élastomeére, que I'état de surface de la face de Ia
tdle en contact avec I'élastomére est intégralement
conservé, de sorte qu'il est envisageable de former
des tbles préalablement revétues sans blesser la
pellicule de revétement superficiel lors de I'embou-
tissage, méme s'il s'agit d'une pellicule de pein-
ture, de colle ou de tout auire revétement orga-
nique.

Revendications

1. Procédé d'emboutissage de tbles 2
épaisseur sensiblement constante, sur une presse
a double effet, selon lequel on dispose la tble a
former sur un support (4), on applique un premier
coulisseau extérieur ou serre-flan (1) sur la partie
périphérique de la tble (7)., puis on applique un
deuxieme coulisseau central (2) sur la partie cen-
trale de la tdle, caractérisé en ce qu'on forme la
partie périphérique de ceite tble en la laissant
glisser sous le serre-flan 2 I'aide d'au moins une
partie active (11) du coulisseau exiérieur de fagon
& compenser dans certaines zones de la pigce finie
les surfaces excédentaires, & épaisseur inchangéde
de la tle de départ, par rapport au volume 2
former et simultanément on déplace le coulisseau
central (2) pour conformer les volumes anguleux de
la partie cenirale de la t6le par application de la
tdle contre les surfaces le la partie centrale (33) du
support (4).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'on prévoit sur la partie active du
coulisseau extérieur (1) et sur le support (4) des
moyens anfi-friction.

3. Dispositif d'emboutissage du type compre-
nant un support (4) sur lequel est posée la tSle (7)
a former, un premier coulisseau extérieur ou serre-
flan (1) et un deuxiéme coulisseau ceniral (2),
caractérisé en ce que le premier coulisseau
extérieur (1) comporie au moins une partie active -
(11) en relief dont la forme correspond 2 la surface
excédentaire, & épaisseur sensiblement constante,
de la tdle par rapport au volume & former, cetie
pariie active agissant sur ia partie périphérique de
la tdle simultanément et en relation avec I'action du
coulisseau ceniral (2).

4. Dispositif selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que la partie active en relief du
coulisseau exié€rieur est poriée par un élément -

15

20

(30) mobile en translation indépendant du coulis-
seau extérieur (1), qui coopére avec une forme
complémentaire (32, 41) ménagée dans le support
4.

5. Dispositif selon la revendication 3, ca-
ractérisé en ce que le support (4) et la partie active
du coulisseau ont des propriétgs anti-friction.

6. Dispositif selon I'une quelconque des reven-
dications 3 & 5, caractérisé en ce qu'il est prévu
des moyens de décollage (9) de la pigce finie du
support (4).
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