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Procédé et dispositif de formage d’une partie en relief sur un flanc de téle et produit obtenu selon ce
procédé.

Linvention a pour objet un procédé de formage d'une partie en relief sur un fian de tdle (10) & laide
d’'une matrice et d'un poingon. On effectue sur au moins une zone localisée du flan de tble (10), de
dimension supérieure a celle de ladite partie en relief, une opération de préformage et une opération de
conformation en formant ladite partie en relief. Au cours de l'opération de préformage on réalise
progressivement sur une zone intermédiaire de ladite zone localisée et située entre la future partie
haute de ladite partie en relief et la périphérie de ladite zone localisée, une succession d’ondulations en
gradins, et au cours de l'opération de conformation, on déplie progressivement les ondulations en
gradins de ladite zone intermédiaire et simultanément on forme ladite partie en relief.

L'invention a également pour objet un dispositif pour la mise en oeuvre du procédé.
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La présente invention a pour objet un procédé et
un dispositif de formage d’une partie en relief sur un
flan de tole, par exemple d'un rivet d’un couvercle dit
a ouverture facile pour boites métalliques ou réci-
pients divers.

La présente invention a également pour objet un
produit comportant une partie en relief obtenue parle
procédé selon linvention.

Les procédés de formage d’une partie en relief
sur un flan de téle, utilisés jusqu’a présent, consistent
a4 réaliser une succession d'opérations d’emboutis-
sage 3 I'aide de plusieurs jeux de matrice et poingon
afin de former progressivement des ébauches jusqu’a
'obtention finale de ladite partie en relief.

Sur la figure 1 ci-jointe, on a représenté schéma-
tiguement les différentes étapes d'un procédé de for-
mage classique.

Tout d’abord, on place un flan de téle 1 plan dans
un premier jeu de matrice 2 et poingon 3 de fagon &
réaliser, par rapprochement de ladite matrice 2 et
dudit poingon 3, une expansion dudit flan de tle sur
une zone localisée en forrmant une premiére ébauche
1a en forme de bulle (Fig. 1a).

Ensuite, cette premiére ébauche 1a est placée
dans un second jeu de matrice 4 et poingon 5 (Fig. 1b)
pour réaliser un premier rétreint formant une
deuxiéme ébauche 1b, puis cette deuxiéme ébauche
1b ainsi formée est placée dans un froisiéme jeu de
matrice 6 et poingon 7 (Fig. 1c) pour réaliser un
second rétreint formant une froisiéme ébauche 1c, et
cette troisi#me ébauche 1c est enfin placée dans un
quatriéme jeu de matrice 8 et poingon 9 (Fig. 1d) afin
d’obtenir la partie en relief finale 1d, ledit poingon 9
possédant des dimensions sensiblement équivalen-
tes a ladite partie en relief.

On voit donc que ce procédé connu nécessite
quatre phases successives ce qui multiplie les opéra-
tions de manipulation et de transfert des flans de téle
entre chaque phase et augmente ainsi le prix de
revient du produit fini.

De plus, avec ce procédé connu, il se crée, au
cours des différentes phases de fonmage, un amincis-
sement localisé du métal, plus particulierement au
sommet de la partie en relief, qui peut se traduire,
aprés formage, par une rupture du métal notamment
dans le cas d’'un martelage de ladite partie en relief
pour le rivetage d’'un anneau d’arrachement d'un cou-
vercle & ouverture facile.

Cet amincissement est di & une concentration
des déformations sur une zone limitée du flan de téle
au cours des phases successives de formage.

Compte-tenu de cet inconvénient, le procédé uti-
lisé jusqu’a présent ne permet pas 'emploi de maté-
riaux de faibles épaisseurs et plus particuliérement de
fers minces et fortement écrouis.

En effet, les fers minces, qui sont généralement
trés écrouis, se caractérisent par leur raideur et leur
faible aptitude & se déformer si bien que le formage
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en expansion s’avére trés difficile & réaliser, car le
métal & la périphérie de la partie en relief ne participe
pas aux déformations, et il se crée généralement une
rupture du métal au sommet de ladite partie en relief.

Or, on sait que I'emploi de fers minces et forte-
ment écrouis, par exemple dans le cas des couver-
cles 3 ouverture facile, offre de nombreux avantages
qui sont notamment une é&paisseur plus faible des
couvercles et donc un gain de poids, une diminution
des efforts d’ouverture et une amélioration de la fai-
sabilité des lignes de moindre résistance sur le cou-
vercle.

Il a déja été proposé, dans le document FR 2 164
703, de résoudre ce probléme en réalisant, dans la
zone entourant le rivet, une moulure annulaire en
forme d’ondulation de maniére & étirer le métal dans
cette zone, pour rendre du métal disponible pour la
formation ultérieure du rivet. Toutefois ce procédé ne
peut s’appliquer & des fers trés minces et fortement
écrouis car ondulation formée de part et d’autre du
plan du flan ne suffit pas pour créer la surface supplé-
mentaire nécessaire au formage du rivet, et si on
accentue 'amplitude de 'ondulation pour tendre a
'obtention de cette surface, on risque une rupture du
flan par étirage excessif localisé vers les sommets de
'ondulation. De plus, 'ondulation ainsi formée de part
et d'autre du plan du flan ne peut étre correctement
remise en forme lors de I'opération de formage défi-
nitif du rivet sans risque d’étirage supplémentaire du
fer déja écroui 3 la limite de la rupture.

La présente invention a notamment pour but de
remédier & ces inconvénients en proposant un pro-
cédé de formage d’une partie en relief sur un flan de
tole a l'aide d’'une matrice et d’'un poingon, procédé
dans lequel on effectue sur au moins une zone loca-
lisée du flan de tole, de dimension supérieure 4 celle
de ladite partie en relief, une opération de préfor-
mage, puis on effectue une opération de conformation
en formant ladite partie en relief, caractérisé en ce
que :

— au cours de I'opération de préformage, on réa-
lise progressivement, sur'une zone intermédiaire
de ladite zone localisée et située entre la future
partie haute de ladite partie en relief et la périphé-
rie de ladite zone localisée une succession
d’ondulations en gradins,

~ et au cours de 'opération de conformation, on

déplie progressivement les ondulations en gra-

dins de ladite zone intermédiaire et simultané-
ment on forme ladite partie en relief.

Selon une autre caractéristique, la surface de la
zone localisée préformée est sensiblement équiva-
lente a celle de ladite zone localisée aprés formage
définitif,

La présente invention a également pour objet un
dispositif de formage d’une partie en relief sur un flan
de téle comportant une matrice et un poingon, carac-
térisé en ce qu'it comprend un jeu de matrice et poin-
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gon de préformage munis chacun d’empreintes de
forme complémentaire pour réaliser, sur une zone
localisée dudit flan de téle, une succession d'ondula-
tions en gradins et un jeu de mafrice et poingon de
conformation de ladite partie en relief.

Selon d'autres caractéristiques de I'invention :

- les empreintes du jeu de matrice et poingon de

préformage sont formés par une série de saillies

et de creux,

— lesdites saillies et lesdits creux de la matrice de

préformage ont une hauteur croissante du centre

vers la périphérie de ladite matrice,

— lesdites saillies et lesdits creux du poingon de

préformage ont une hauteur décroissante du cen-

tre vers la périphérie dudit poingon,

—1le poingon de conformation comporte des

moyens de contrdle du rétreint du flan de tole lors

du dépliage des ondulations en gradins et de la
conformation de la partie en relief,

- les moyens de controle du rétreint sont formés

par des bagues mobiles mises sous pression, par

exemple par des ressorts.

La présente invention a encore pour objet un pro-
duit comportant une partie enrelief, tel qu'unrivetd’un
couvercle dit & ouverture facile, réalisée par le pro-
cédé précité.

Selon d’autres caractéristiques :

— le produit est formé & partir d'un flan de téle en

fer mince fortement écroui,

~ le flan de t8le a une épaisseur comprise entre

0,10 et 0,20mm.

D’autres caractéristiques et avantages de I'inven-
tion apparaitront 2 la lecture de la description qui va
suivre donnée 2 titre d’exemple et faite en référence
aux dessins annexés sur lesquels :

- la Fig. 1 représente les différentes phases de

formage d’une partie en relief avec un dispositif

selon I'art antérieur,

— laFig. 2 représente schématiquement en coupe

le jeu de matrice et poingon de préformage du dis-

positif selon I'invention,

- laFig. 3représente schématiquement en coupe

le jeu de matrice et poingon de conformation du

dispositif selon P'invention,

— les Figs. 4a 2 4d sont des demi-vues schéma-

tiques en coupe montrant les phases successi-

ves de préformage avec le dispositif selon

I'invention,

— les Figs. 5a & 5d sont des demi-vues schéma-

tiques en coupe montrant les phases successi-

ves de conformation avec le dispositif selon
invention,

— la Fig. 6 est un diagramme montrant la réparti-

tion des contraintes sur le flan de téle, d'une part

avec le procédé selon P'art antérieur, et d'autre
part, avec le procédé selon l'invention,

— la Fig. 7 représente schématiquement en coupe

une variante du jeu de matrice et poingon de
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conformation du dispositif selon l'invention.

En se reportant tout d’abord aux Figs 2 et 3, on
voit que le dispositif de formage, selon linvention,
d’'une partie en relief sur un flan de téle 10, tel qu’un
rivet d’'un couvercle dit & ouverture facile, se compose
d’un jeu de matrice et poingon de préformage respec-
tivement 20 et 25 (Fig. 2) et d'un jeu de matrice et
poingon de conformation respectivement 30 et 35
(Fig. 3).

La matrice 20 et le poingon 25 de préformage
comportent des empreintes de forme complémentaire
pour réaliser, comme on le verra ultérieurement, sur
une zone localisée du flan de téle (10) une succession
d’ondulations.

Ainsi, les empreintes de la matrice 20 de préfor-
mage sont constituées par une série de saillies 21a,
21b et 21c et de creux 22a, 22b et 22¢ par exemple
au nombre de trois et dont la hauteur croit du centre
vers la périphérie de ladite matrice 20.

Les empreintes du poingon 25 de préformage
sont constituées par une série de saillies 26a, 26b et
26c et de creux 27a, 27b et 27¢ dontla hauteur décroit
du centre vers la périphérie dudit poingon 25.

La saillie 26a du poingon 25 et le creux 22a de la
matrice 20 de préformage ont une forme sensible-
ment équivalente & la forme de la partie en relief que
I'on désire obtenir sur le flan de téle 10.

Par exemple et dans le cas du formage d’un rivet
surle flan de {6le 10, la partie en saillie 26a du poingon
25 etle creux 22a de la matrice 20 ont une forme cylin-
drique et les saillies 21a, 21b, 21¢ et 26a, 26b, 26¢
respectivement de la matrice 20 et du poingon 25 sont
constituées par des anneaux radiaux.

La matrice 30 de conformation comporte une
empreinte 31 et le poingon 35 de conformation
comporte une saillie 36 de forme complémentaire &
ladite empreinte 31 et également identique & la forme
de la partie en relief que I'on désire obtenir sur le flan
10.

Le procédé de formage, selon [linvention,
consiste en deux opérations successives, une opéra-
tion de préformage & I'aide de la matrice 20 et du poin-
gon 25 et une opération de conformation a l'aide de
la matrice 30 et du poingon 35.

En se reportant aux Figs 4 et 5 on va maintenant
décrire ces deux opérations.

Tout d’abord, on place le flan de t6le 10 plan entre
la matrice 20 etle poingon 25 de préformage, leditflan
de t6le étant maintenu, par exemple, par des serre-
flans périphériques non représentés.

La matrice 20 descend et au début de 'emboutis-
ssage, la saillie 21c entre en contact avec le flan 10
qui est lui méme en contact avec la saillie 26a du poin-
¢on 25 (Fig.4a).

Cette premiére phase permet de déterminer sur
le flan 10 une zone localisée A (Fig. 6) sur laquelle les
contraintes seront uniformément ré-parties, alors que
la zone périphérique du flan entourant ia zone locali-
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sée A, maintenue pressée par le serre-flan, n'est pas
étirée et ne subit pas de déformations.

Ensuite, la matrice 20 continue a descendre de
telle sorte que les saillies 21b, 26b et 21a, 26¢ entrent
en contact avec le flan 10 (Fig. 4b), puis s'interpéné-
trent progressivement (Fig. 4¢) jusqu’au momentotila
saillie la plus haute, c'est & dire la saillie 21¢, vienne
en appui dans le creux 27¢ du poingon 25.

Ainsi, on forme sur une zone intermédiaire B de
la zone localisée A du flan 10 et située entre la future
partie haute 10b de la partie en relief 10a a former et
la périphérie de la zone localisée A, une succession
d’'ondulations 10d réparties en gradins (Fig. 6).

Cette opération de préformage conduit donc le
matériau a se déformer en plusieurs endroits et per-
met de partager la surface a déformer en plusieurs
tranches annulaires.

Au début de I'emboutissage, le matériau s’amin-
cit au niveau de I'appui de la ou des saillies et, lors du
formage des ondulations en gradins, les déformations
initiales sont maintenues bloquées sous l'effet de
contact desdites saillies.

En fin d'opération, les déformations se dévelop-
pent le long des rayons, puis dans les parties laissées
libre entre les saillies.

De plus, la surface de la zone localisée A préfor-
mée est sensiblement équivalente & ladite zone loca-
lisée aprés formage définitif de la partie en relief.

Grice a cette disposition, et comme on peut le
voir sur la Fig. 6, les contraintes sont uniformément
réparties sur la zone A du fian 10, alors que dans la
technique connue, les contraintes sont plus particulie-
rement concentrées au niveau du sommet de la partie
en relief formée sur le flan 1.

Lors de la deuxiéme opération représentée sur
les Figs. 5a & 5b, on pratique, aprés positionnement
de la préforme du flan 10 entre la matrice 30 et ie poin-
gon 35 de conformation (Fig. 5a), un rétreint selon la
forme donnée par la saillie 36 dudit poingon 35.

A cet effet, on descend progressivement la
matrice 30 de fagon a réaliser un dépliage successif

des ondulations 10d (Fig. 5b et 5¢), jusqu’au formage:

définitif de la partie en relief 10a (Fig. 5d), le métal de
ladite zone intermédiaire, & I'exclusion de celui utilisé
pour constituer la surface latérale de la partie enrelief,
se frouvant alors ramené sensiblement dans le plan
du fian.

Grice au dépliage successif des ondulations
10d, il se crée une retenue suffisante pour faciliter le
passage de la matiére dans I'empreinte 31 de la
matrice 30.

Selon une variante représentée a Fig. 7, le poin-
con 35 de conformation comporte des moyens de
contrdle du rétreint du flan 10 lors du dépliage des
ondulations 10d et de la conformation de la partie en
relief 10a.

Ces moyens de contrdle sont formés par des
bagues 37 disposées, soit au niveau des reliefs ou
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soit au niveau des creux des ondulations 10d, et
mises sous pression par exemple par des ressorts 38.

Le procédeé et le dispositif selon I'invention per-
mettent donc de former sur un flan de tdle une partie
en relief en deux opérations, alors que les techniques
connues nécessitent trois & quatre opérations suc-
cessives.

L'invention s’applique a tous typés de matériau et
permet 'emploi de fers minces fortement écrouis
d'une épaisseur comprise entre 0,10 et 0,20 mm,
notamment pour des couvercles a ouverture facile de
boites métalliques ou récipients divers.

Grace a I'emploi de ce type de matériau, les cou-
vercles ont une plus faible épaisseur ce qui enfraine
un gain de poids, un codt inférieur et- un moindre
effort d'ouverture de ces couvercles.

Par zilleurs, il permet également une améliora-
tion de la faisabilité des lignes de moindre résistance
prévues sur ces couvercles et une diminution de la
profondeur de ces lignes.

L'invention s’applique non seulement au formage
de parties en relief de section circulaire, telles que des
rivets pour couvercles, mais aussi, au formage de
parties en relief de section quelconque et éventuelle-
ment variable en fonction de la hauteur de ladite partie
en relief.

Revendications

1. Procédé de formage d'une partie en relief (10a)
sur un flan de téle (10) a I'aide d’'une matrice et
d'un poingon, procédé dans lequel on effectue
sur au moins une zone localisée A du flan de tdle
(10), de dimension supérieure a celle de ladite
partie en relief (10a), une opération de préfor-
mage, puis on effectue une opération de confor-
mation en formant ladite partie en relief (10a),
caracatérisé en ce que :

- au cours de l'opération de préformage, on
réalise progressivement, sur une zone inter-
médiaire B de ladite zone A et située entre la
future partie haute (10b) de ladite partie en
relief (10a) et la périphérie de ladite zone A,
une succession d'ondulations en gradins
(10d),

- et au cours de I'opération de conformation,
on déplie progressivement les ondulation en
gradins (10d) de ladite zone intermédiaire (B)
et simultanément on forme ladite partie en
relief (10a).

2. Procédé de formage selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la surface de la zone loca-
lisée préformée est sensiblement équivalente a
celle de ladite zone localisée aprés formage défi-
nitif.
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Dispositif de formage d’'une partie en relief (10a)
sur un flan de téle (10) comportant un jeu de
matrice (20) et poingon (25) de préformage et un
jeu de matrice (30) et poingon (35) de conforma-
tion caractérisé en ce que la matrice (20) et le
poingon (25) de préformage sont munis chacun
d’empreintes de forme complémentaire pour for-
mer sur une zone localisée A dudit flan de tble
(10) une succession d’ondulations en gradins
(10d).

Dispositif de formage selon la revendication 3,
caractérisé en ce que les empreintes du jeu de
matrice (20) et du poingon (25) de préformage
sont formées par une série de saillies (21a,
21b,...et 26a, 26b...) et de creux (22a, 22b...et
27a, 27b...).

Dispositif de formage selon les revendications 3
et 4, caractérisé en ce que lesdites saillies (212,
21b...) et lesdits creux (22a, 22b...) de la matrice
de préformage ont une hauteur croissante du
centre vers la périphérie de ladite matrice.

Dispositif de forrnage selon les revendications 3
et 4, caractérisé en ce que lesdites saillies (26a,
26b...) et lesdits creux (27a, 27b...) du poingon
(25) de préformage ont une hauteur décroissante
du centre vers la périphérie dudit poingon.

Dispositif de formage selon la revendication 3,
caractérisé en ce que le poingon (35) de confor-
mation comporte des moyens de conirdle du
rétreint du flan de t6le (10) lors du dépliage des
ondulations en gradins (10d) et de la conforma-
tion de la partie en relief (10a).

Dispositif de formage selon la revendication 7,
caractérisé en ce que les moyens de contréle du
rétreint sont formés par des bagues mobiles (37)
mises sous pression par exemple par des res-
sorts (38). )

Produit comportant une partie en relief (10a), tel
qu‘un rivet de couvercles dit a ouverture facile,
caractérisé en ce qu'il est réalisé par le procédé
selon les revendications 1 et 2.

Produit selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu'il est formé a partir d’'un fian de tale (10) en
fer mince fortement écroui.

Produit selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le flan de tdle (10) a une épaisseur
comprise entre 0,10 et 0,20 mm.
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