Europaisches Patentamt ‘ ‘

a’ European Patent Office

Office européen des brevets (1) Verdffentlichungsnummer : 0 366 987 B1
@) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
Veréffentlichungstag der Patentschrift : @) Int. c1.5: B21D 39/03, B23P 11/00

29.01.92 Patentblatt 92/05
@1) Anmeldenummer : 89118946.6

@2 Anmeldetag : 12.10.89

(34) Durchsetzfiigevorrichtung.

Prioritét : 29.10.88 DE 3836937 @ Erfinder : Eckold, Gerd-Jiirgen
Silberhiitte 11
= ; . W-3424 St. Andreasberg (DE)
Verdffentlichungstag der Anmeldung : ;
09.05.90 Patentblatt 90/19 Erfinder : Maass, Hans

Germelmannstrasse 12

. ] W-3422 Bad Lauterberg (DE)
Bekanntmachung des Hinweises auf die

Patenterteilung : . ..
26.01.92 Patentblatt 92/05 Vertreter : Sparing - Rohl - Henseler
Patentanwalte

Rethelstrasse 123 Postfach 14 02 68

Benannte Vertragsstaaten : W-4000 Diisseldorf 1 (DE)
AT BE CH DE ES FR GB IT LI LU NL SE

Entgegenhaltungen :
EP-A- 0 215 449

DE-A- 3 106 313

DE-A- 3 713 083

US-A- 4 803 767

SOVIET INVENTIONS ILLUSTRATED,Sektion
P,Q, Woche 29, 02. September 1987 DERWENT
PUBLICATIONS LTD., London, P52P62

@ Patentinhaber : WALTER ECKOLD GmbH & Co.
KG Vorrichtungs- und Geratebau
W-3424 St. Andreasberg-Sperriuttertal (DE)
Benannte Vertragsstaaten :
DE
Patentinhaber : Eckold, Gerd-Jiirgen
Silberhiitte 11
W-3424 St. Andreasberg (DE)
Benannte Vertragsstaaten :
BE CH ES FR GB IT LI LU NL SE AT
Patentinhaber : Maass, Hans
Germelmannstrasse 12
W-3422 Bad Lauterberg (DE)
Benannte Vertragsstaaten :
BE CH ES FR GB IT LI LU NL SE AT

EP 0 366 987 B1

Anmerkung : Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung
des europdischen Patents kann jedermann beim Europdischen Patentamt gegen das erteilte europa-
ische Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt
erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebiihr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europaisches Patent-
tibereinkommen).

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 366 987 B1

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Durchsetzfiigen mit den im Oberbegriff des Patentanspruchs
1 genannten Merkmalen. Der Begriff des Durchsetzfiigens ist in DIN 8593, Teil 5, Ordn.-Nr. 4.5.2.11 definiert.
Eine eingehendere Beschreibung ist in "Bander Bleche Rohre" 4/1988 unter dem Titel "Fertigungstechnische
Aspekte des Druckfiigens" von Liebig/Bober veréffentlicht worden. In dieser Verdffentlichung wird zwischen
sogenannten einstufigen und zweistufigen Verfahren unterschieden. Beim einstufigen Verfahren werden die
Bleche vom Stempel durch die Schneidenteile der Matrize durchgesetzt und dann zwischen dem Stempel und
dem AmboR gebreitet, wobei die Schneidenteile seitlich federnd ausweichen. Beim zweistufigen Verfahren blei-
ben die Schneidenteile stehen, und der AmboR bewegt sich unter eigenem Antrieb auf den Stempel zu, wobei
er das durchgesetzte Material aus den Schneidenteilen heraushebt. In der genannten Verdffentlichung wird
angemerkt, dal das zweistufige Verfahren nur mit einer doppeltwirkenden Presse ausfiihrbar sei, so dal® das
einstufige zu bevorzugen ware.

Die Druckschrift DE-A-37 13083 offenbart eine Fiigevorrichtung mit den Merkmalen, die im Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 genannt sind. Bei der bekannten Vorrichtung sind die Schneidenteile relativ zum Ambof
schwenkbar gelagert, so daR ihre seitliche Ausweichbewegung auch eine Komponente entgegen der Vor-
schubrichtung des Stempels aufweist.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine gattungsgleiche Vorrichtung zu schaffen, bei der die Wirkungsweise des
zweistufigen Verfahrens mit einem einzigen Hub einer einfachwirkenden Presse, also "einstufig", erzielt wird.

Diese Aufgabe wird durch die im Patentanspruch 1 genannten Merkmale gelést.

Im Gegensatz zu dem in der genannten Verdffentlichung beschriebenen zweistufigen Verfahren wird nicht
der AmboR relativ zu den stationdren Schneidenteilen auf den Stempel zu verlagert, sondern die Schneidenteile
weichen aus, und zwar nicht seitlich, sondern in Richtung der Stempelbewegung (was eine zusétzliche seitliche
Komponente freilich nicht ausschlief3t).

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung hat zahlreiche Vorteile gegeniiber der bisher bekannten einstufig arbei-
tenden Vorrichtung :

Die Eindringtiefe des Stempels kann so klein gewahlt werden, daR die Breitung des stempelseitigen Blechs
teilweise auf dem Niveau des matrizenseitigen Blechs erfolgt, was optisch schénere Fiigestellen mit erhdhter
Festigkeit ergibt ; es sind nur in Ausnahmeféllen Abstreifer erforderlich ; Spane, Ol oder Schmutz kénnen sich
nicht ansammeln ; eine hohe Dauerstandfestigkeit der Matrize ist gewahrleistet.

Bevorzugte Ausfiihrungsbeispiele des Gegenstandes der Erfindung sind in den beigefiigten Zeichnungen
dargestellt und werden nachstehend im einzelnen erldutert.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Teilansicht eine Matrize,

Fig. 2 bis 4 zeigen im Halblangsschnitt drei Phasen des Fligevorgangs,

Fig. 5und 6 zeigen Varianten der Matrize gemaR Fig. 1 in perspektivischer Darstellung,

Fig. 7 ist ein Langsschnitt einer weiteren Ausfiihrungsform einer Matrize,

Fig. 8 stellt perspektivisch, zum Teil weggebrochen, Matrize und Stempel einer weiteren Aus-
fihrungsform dar,

Fig. 9 ist eine Detailansicht in Richtung "9" der Fig. 8,

Fig. 10 zeigt im Langsschnitt eine weitere Matrize,

Fig. 11 ist eine Draufsicht auf die Matrize nach Fig. 10,

Fig. 12 zeigt stark vergroRert eine Variante des Matrizenaufbaus,

Fig. 13 und 14 zeigen im Schnitt bzw. in Ansicht von unten eine abgewandtelte Stempelform, und

Fig. 15 zeigt im Schnitt eine weitere Stempelvariante.

Die Matrize nach Fig. 1 umfalt einen Sockel 10, an den ein Ambol 12 angeformt oder in den der Ambof
eingesetzt ist. Die freie Stirnseite des AmbolY’ ist kreisrund. Im tbrigen ist die Oberseite des Sockels mit dach-
artig schrag nach aufen abfallenden Deckflachen 14 versehen. Auf diesen Deckfldchen sitzen Schneidenteile
16, die spiegelsymmetrisch identisch sind, so daR nur eines vollstindig dargestellt wurde. Jedes Schneidenteil
weist eine halbzylindrische Ausnehmung 18 auf, und die beiden Ausnehmungen umschlieRen in der Ruheposi-
tion den AmboR 12. Eine Lamelle 20 aus Federstahl ist bei 22 am Sockel befestigt und lbergreift mit Halte-
zungen 24 ein zugehériges Schneidenteil, das fiir diesen Zweck beidseits der halbzylindrischen Ausnehmung
je eine Abstufung 26 aufweist. Auf diese Weise sind die beiden Schneidenteile unverlierbar, jedoch beweglich
mit dem Sockel und so auch mit dem AmboR verbunden.

Der Stempel 30 hat eine konische Form, die sich in Richtung auf eine ebenfalls kreisrunde Stirnseite 32
verjiingt. Der Arbeitsdurchmesser dieser Stempelstirnseite ist jedoch deutlich kleiner als der des AmboR’ bzw.
der Ausnehmungen der Schneidenteile, derart, dal beim Durchsetzen die iibereinanderliegenden Bleche 34
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und 36 nicht durchschnitten werden (die Erfindung ist jedoch auch bei durchschneidender Gestaltung von
Stempel und Matrize anwendbar).

Fig. 2 zeigt die Ausgangsposition. Die Bleche ruhen auf den Schneidenteilen, der Stempel ist beziiglich
des AmbolR’ zentriert in der Presse (nicht gezeigt) aufgenommen.

Fig. 3 zeigt die Situation nach dem Durchsetzen. Der Stempel hat Material beider Bleche in die von den
halbzylindrischen Ausnehmungen 18 und der Stirnseite des AmboR’ 12 begrenzten Hohlraum hinein defor-
miert, bis ein den Stempel umgebender Bund 38 auf dem Blech 34 aufsitzt. Die Abmessungen sind so getroffen,
daf bereits eine geringfiigige Deformation des durchgesetzten Materials in Richtung parallel zu den Blechen
erfolgt.

Der Winkel, unter dem die Deckfldchen 14 gegen die Horizontale verlaufen, ist so gewéhlt ; dal die Haft-
reibung zwischen ihnen und den aufsitzenden Schneidenteilen in Verbindung mit der Vorspannung der Feder-
lamellen ausreicht, ein Ausweichen der Schneidenteile beim Durchsetzen zu verhindern ; es hat sich namlich
gezeigt, dal beim Durchsetzen die seitlich wirkenden Kréfte Giberraschend gering sind. Sobald jedoch die bei
der Breitung auftretenden Querkréfte wirksam werden, weichen die Schneidenteile seitlich und, wegen der
abwdrts weisenden Schrége, in Richtung der Stempelbewegung aus, da die dann geringere Gleitreibung unzu-
reichend ist, die Schneidenteile zu halten.

Fig. 4 zeigt das Ende des Fligevorgangs. Das Material beider Bleche ist zwischen den Stirnseiten von
AmboR und Stempel auf etwa ein Drittel der Ausgangsdicke reduziert, und das verdrangte Material ist seitlich
tiber die Kante der AmboRstirnseite geflossen und bildet so einen Wulst 40, wobei das Material des stempel-
seitigen Bleches 34 in den Wulst hineingeflossen ist und sich dort verklammert.

Die mit dem Werkzeugsatz nach Fig. 1 bis 4 hergestellte Fiigung hat gute Festigkeitseigenschaften sowchl
in Richtung parallel zu den Blechebenen als auch in Richtung senkrecht dazu. Dagegen ist die Festgkeit gegen
Verdrehen gegebenenfalls unzureichen, so daR es sich empfiehlt, zwei Fligungen nebeneinander anzubrin-
gen ; Fig. 5 zeigt eine Matrize, die in einem Pressenhub (mit einem entsprechenden, nicht dargestellten Dop-
pelstempel) das gleichzeitige Fiigen an zwei Stellen ermdglicht. Die der Fig. 1 entsprechenden Bauteile sind
mit denselben Bezugszeichen markiert, so dal} eine weitere Erlduterung entfallen kann.

Bei ungiinstigen Platzverhaltnissen baut die Konstruktion nach Fig. 1 oder 5 gegebenenfalls zu hoch ; man
kann dann die Matrize so abwandeln, wie in Fig. 6 dargestellt : Anstatt nach unten, Iadt der Sockel 10 seitlich
aus, wo er ein Befestigungsloch 42 aufweist, und die Federlamellen 20 sind bei 44 an dieser Sockelausladung
angenietet.

Die insoweit beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele beruhen auf dem ReibungsschluR zwischen Sockel und
Schneidenteilen. Der Reibungskoeffizient ist aber u.a. von der Oberflachenbeschaffenheit der reibungsgepaar-
ten Teile abhdngig und somit nicht unbedingt reproduzierbar. Bei dem Ausfiihrungsbeipiel nach Fig. 7 sitzen
die Schneidenteile 16 mit einspringenden Kanten 46 auf einer entsprechenden radialen Schulter 48 des Am-
boR’ auf. Wahrend die Auslésung der Schneidenteile bei Fig. 1 bis 6 kraftabhangig erfolgt, ist sie bei Fig. 7
wegabhangig, denn erst wenn das sich breitende Material die Schneidenteile "abwirft", kbnnen diese nach
unten ausweichen. Es ist anzumerken, daB die Gestaltung des Stempels und der Riickstell-Federlamellen wie
in den zuerst beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen erfolgen kann, so dall diese Bauteile nicht nochmals
gezeichnet wurden. Es versteht sich, daR dieses Prinzip der Auslésung auch bei den anderen dargestellten
Ausfiihrungsbeispielen anwendbar ist.

Das gilt auch fir die Matrize nach Fig. 8. Die Schneidenteile sind einfach prismatisch, und der Stempel
hat eine entsprechend langgestreckte Form (auch hier sind die Riickstell-Federlamellen nicht dargestellt ; auf
die anderen Ausfiihrungsbeispiele wird verwiesen). Dieser Werkzeugsatz hat gegeniiber den anderen Ausfiih-
rungsformen den Vorteil, dal® die Presse nicht unbedingt senkrecht zur Amboffldche wirken muR, sondern in
der zu den Schneiden 50 parallelen Ebene nach beiden Seiten um bis zu 30° Versatz aufweisen darf und trotz-
dem eine brauchbare Fiigung entsteht ; dies ist vor allem dann von Bedeutung, wenn kompliziertere Werk-
stiicke in einem Komplettwerkzeug mit einer groRen Zahl von Fiigungen in einem einzigen Pressenhub
versehen werden sollen.

Fig. 9 zeigt, gegeniiber Fig. 8 vergréert, eine Ansicht in Richtung des Pfeiles "9" bei einer abgewandelten
Ausfiihrungsform. Die Gleitbahn der Schneidenteile und deren Gleitflichen sind mit Nuten parallel zur Gleit-
richtung versehen, die zusatzlich zur Haftreibeung noch eine gewisse Verkeilungswirkung mit sich bringen und
so die Ausldsekraft besser reproduzierbar machen. Auch diese Manahme 4Rt sich bei den vorher beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispielen gleichermaRen anwenden.

Die Matrize nach Fig. 10 und 11 weist vier Schneidenteile 16 auf, denen je eine eigene ebene Gleitbahn
52 zugeordnet ist. Sockel und AmboR sind zylindrisch. Der Sockel weist eine eingedrehte Nut 54 auf, in die
eine Drahtfeder 56 eingesprengt ist ; von ihr erstreckt sich ein Schenkel nach oben und bildet einen offenen
Ring, der in entsprechende Nuten der Schneidenteile greift. Dieser Ring wirkt als Riickstellfeder fiir die Schnei-
denteile.
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Fig. 12 zeigt schematisch und gegeniiber den vorhergehenden Figuren stark vergréRert eine Konstruktion,
bei der das Schneidenteil 16 nicht nur auf einer radialen Abstiitzflache, wie in Fig. 7, aufliegt, sondern sich bei
60 mit dem AmbolR formschliissig verkeilt. Es hat sich gezeigt, dal® auch hier das sich breitende Material die
Schneidenteile zur Auslésung bringt, wobei die Auslésung sehr gut reproduzierbar ist. Es versteht sich, dal
l&dngs der Fiihrungsbahn 62 eine Mehrzahl solcher "Krallen" vorgsehene werden kann. Wie in Fig. 7 und 8 ist
auch hier die Riickstell-Federlamelle nicht mit gezeichnet.

Auf der Matrizenseite werden keine Auswerfer fiir die gefiigten Werkstiicke bendtigt. Stempelseitig kann
aber ein Werkstiick doch einmal hadngenbleiben. Deshalb ist bei dem Stempel nach Fig. 13 und 14 ein Aus-
werfer vorgesehen, der allerdings nur einen minimalen Weg ausfiihrt (mehr wird auch wegen der Konusform
des Stempels nicht bendtigt) :

Der Stempel 30 weist eine einspringende Nut 70 auf, in die ein Wulst 72 eines geschlitzten Rings 74 ein-
gesprengt ist. Der Ring ist so massiv, daB er sich beim Aufsitzen auf den zu fiigenden Blechen nur sehr wenig
federnd aufspreizt, indem sein Innenkonus 76 1angs des Konusabschnitts 78 des Stempels gleitet. Beim Pres-
senriickhub wirft er dann das Werkstiick von dem Stempel ab. Es versteht sich, da® man andere Arten von
Abstreifern vorsehen kann, etwa solche, die unabhéngig sind von dem Bund 38.

Es ist bekannt, dal die beim Fiigen von der Presse aufzubringenden Kréfte einen scharfen Anstieg beim
Ubergang vom Durchsetzen zum Breiten aufweisen. Diese Tatsache wird bei dem Stempel gemaR Fig. 15 dazu
benutzt, den Stempel beim Breiten zuriickzunehmen, so dal die Fiigestelle besonders flach wird :

Der eigentliche Stempel weist einen Radialflansch 80 auf, der in einer mit dem Bund 38 versehenen Hiilse
82 gefiihrt ist. Die Hilse ist mit einem Stempeltrdger 84 verschreubt. Zwischen diesem und dem Flansch 80
ist ein Paket Tellerfedern 86 eingespannt ; Tellerfedern haben bekanntlich eine negativ verlaufende Weg-Kraft-
Kennlinie, so dal bei Erreichen einer durch die Dimensionierung der Federn vorgegebenen Belastung der
Stempel ruckartig zuriickspringt. Es versteht sich, dal man die "Auslésung" bei den Schneidenteilen einerseits,
dem Stempel andererseits aufeinander abstimmen wird, derart, dal der Stempel friihestens zusammen mitden
Schneidenteilen "ausldst".

Es ist anzumerken, dal das in Fig. 13 und 14 dargestellte Prinzip des geschlitzten Spreizfederrings auch
bei der Matrize anwendbar ist. So kann man in der Ausfiihrungsform nach Fig. 10 und 11 die Schneidenteile
16 zu einem einzigen geschlitzten Ring zusammenfassen, wihrend die gesonderte Riickstellfeder 56 entfallt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Durchsetzfiigen flachig aufeinanderliegender Bleche (34, 36) mit einem Stempel (30)
und einer Matrize (10 bis 16), relativ zu der der Stempel mittels einer Presse verlagerbar ist, welche Matrize
einen dem Stempel gegeniiberliegenden AmboR (12) und an diesem angeordnete, den Durchsetzbereich
begrenzende Schneidenteile (16) umfallt, welche beim Vorschub des Stempels in Richtung zum AmboR eine
Ausweichbewegung quer zur Stempelvorschubrichtung ausfiihren, wobei der Stempel einen seine Eindring-
tiefe begrenzenden Anschlag (38) aufweist, dadurch gekennzeichnet, daf® die Schneidenteile (16) auch in Rich-
tung des Stempelvorschubs ausweichend an dem Ambof} (12) angeordnet sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Anschlag von einem den Stempelful®
umgebenden Bund (38) gebildet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2 fiir das Fiigen von Blechen vorgegebener Dicke, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Eindringtiefe des Stempels (30, 32) gréRer ist als die Dicke des stempelseitigen Blechs (34)
und kleiner ist als die gemeinsame Dicke aller zu fligenden Bleche (34 + 36).

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal® der Arbeitsquerschnitt des
Stempels (30, 32) kleiner ist als der von den Schneidenteilen (16) begrenzte Durchsetzbereich.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR die Schneidenteile wah-
rend des Durchsetzens am AmboR abgestiitzt sind und die Abstiitzung in Abhangigkeit von einem Fligepara-
meter deaktivierbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dall die Schneidenteile (16) auf schiefen Ebe-
nen (14) des Amboly’ (10, 12) abgestiitzt sind, von denen sie in Abh&ngigkeit von den auf sie wirkenden Kraften
seitlich abgleiten.

7. Vorrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Riickstellfedern (20), die
nach Abnahme der Fiigestelle von der Matrize die Schneidenteile in ihre Ausgangslage zuriickbringen.
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Claims

1. Apparatus for clinch-joining sheets (34, 36) of metal lying one on top of another, having a die (30) and
a die-plate (10 to 16) relative to which the die can be displaced by means of a press, the die-plate comprising
an anvil (12) opposed to the die and edge members (16), arranged on the anvil (12), that limit the clinching
area and that, when the die advances in the direction towards the anvil, execute a lateral yielding movement
transverse to the advancing direction of the die, the die having a stop member (38) that limits its depth of pene-
tration, characterised in that the edge members (16) are also arranged on the anvil (12) in such a manner that
they yield laterally in the direction in which the die advances.

2. Apparatus according to claim 1, characterised in that the stop member is formed by a collar (38) sur-
rounding the die foot.

3. Apparatus according to claim 1 or claim 2 for joining sheets of metal of given thickness, characterised
in that the penetration depth of the die (30, 32) is greater than the thickness of the sheet (34) of metal on the
die side and smaller than the total thickness of all the sheets of metal (34 + 36) to be joined.

4. Apparatus according to any one of claims 1 to 3, characterised in that the working cross-section of the
die (30, 32) is smaller than the clinching area limited by the edge members (16).

5. Apparatus according to any one of claims 1 to 4, characterised in that the edge members are supported
by the anvil during the clinching operation and that the support can be deactivated as a function of a parameter
of the joint.

6. Apparatus according to claim 5, characterised in that the edge members (16) are supported on sloping
planes (14) of the anvil (10, 12), from which planes they slide off sideways as a function of the forces acting
on them.

7. Apparatus according to any one of the preceding claims, characterised by restoring springs (20) which
bring the edge members back into their starting position once the joint has been removed from the die-plate.

Revendications

1. Dispositif destiné a la réalisation de joints d’assemblage de tdles (34, 36) reposant I'une sur l'autre a
plat, comportant un poingon (30) et une matrice (10 & 16) par rapport a laquelle le poingon peut étre déplacé
au moyen d’une presse, la matrice comprenant a I'opposé du poingon, une enclume (12) et, disposées sur cel-
le-ci, des parties formant lames de coupe (16) qui délimitent la zone du joint d’assemblage et qui lors du mou-
vement d’avance du poingon en direction de I'enclume, effectuent un mouvement de déport transversalement
ala direction d’avance du poingon, ce dernier comportant une butée (38) limitant sa profondeur de pénétration,
caractérisé en ce que les parties formant lames de coupe (16) sont disposées sur I'enclume (12) de maniére
a pouvoir également se déporter dans la direction du mouvement d’avance du poingon.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que la butée est constituée par une embase (38)
entourant la base du poingon.

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2, destiné a réaliser I'assemblage de téles d’épaisseur prédéter-
minée, caractérisé en ce que la profondeur de pénétration du poingon (30, 32) est supérieure a I'épaisseur de
la tole (34) située cbté poingon, et inférieure a I'épaisseur globale de toutes les téles (34 + 36) a assembler.

4. Dispositif selon I'une des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que la section droite de travail du poin-
¢on (30, 32) est plus petite que la zone d’assemblage délimitée par les parties formant lames de coupe (16).

5. Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que les parties formant lames de coupe
sont en appui sur I'enclume au cours de la pénétration d’assemblage, I'appui pouvant étre désactivé en fonction
d’un paramétre de joint d’assemblage.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce que les parties formant lames de coupe (16) sont
en appui des plans inclinés (14) de I'enclume (10, 12), sur lesquels elles glissent latéralement en se déportant,
en fonction des forces agissant sur elles.

7. Dispositif selon I'une des revendications précédentes, caractérisé par des ressorts de rappel (20) qui
raménent les parties formant lames de coupe dans leur position initiale, aprés que la zone d’assemblage a été
enlevée de la matrice.
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