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(54) Unite de présertissage et de sertissage du bord d’une tole

(57)  Cette unité comprend deux tétes mobiles, 'une
de présertissage et l'autre (3) de sertissage, qui sont
déplacées en synchronisme par un arbre moteur pour
venir I'une aprés l'autre presser le bord de la téle, celle-
ci étant supportée par une matrice fixe (14), et pour s'en
dégager ; conformément a l'invention, le mécanisme
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(74,73,7,72, 6) d'entrainement de la téte de sertissage
(8) assure une trajectoire curviligne de cette derniére,
cette trajectoire ayant un centre instantané de rotation
voisin de la zone de pliage de la téle (10), et une tan-
gente en fin de sertissage orthogonale au plan (15) de
la téle, la face active (30) de la téte (3) demeurant sen-
siblement paralléle a elle-méme au cours de |'opération.
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Description

La présente invention concerne une unité de pré-
sertissage et de sertissage du bord d'une tble qui est
supportée par une matrice fixe.

Elle concerne également un outillage composé d'un
ensemble de plusieurs unités de ce genre, juxtaposées.

Une méthode bien connue pour assembler deux t6-
les est de sertir le bord de l'une d'entre elles contre celui
de l'autre.

Au départ, le bord qui doit étre serti est plié & 90°
par rapport au reste de la téle. L'opération de sertissage
consiste, dans une premiére étape, a le rabattre partiel-
lement - généralement sur un angle de 45° - en direction
de l'autre tble. Le sertissage proprement dit, réalisé
dans une seconde étape, correspond au rabattement
complet du bord de tble, qui vient s'appliquer contre le
bord de l'autre en le pingant.

Ce genre d'opération se fait traditionnellement sous
presse, sur table ouverte avec matrice mobile hydrauli-
que, ou sur matrice fixe a l'aide de chariots porte-lame
basculants.

Les dispositifs connus présentent l'inconvénient
qu'ils engendrent lors du présertissage et/ou du sertis-
sage des efforts parasites qui provoquent un enroule-
ment excessif du bord de tble au cours de son rabatte-
ment et tendent a déplacer la piéce sur son support.

De plus, I'amplitude de déplacement des oultils en
fin de pressage est mal contrélée, ce qui conduit a des
sertissages de qualité irréguliére, non constante d'une
piéce & l'autre dans une production.

C'est pourquoi un objectif de l'invention est de mai-
triser le déplacement des outils, tout en minimisant les
efforts parasites, et d'améliorer ainsi la qualité et la
constance du sertissage.

Un autre objectif de l'invention est de proposer une
unité de présertissage et de sertissage de conception
simple, d'un prix de revient peu élevé, simple & mettre
en oeuvre et & entretenir tout en travaillant & cadence
élevée.

L'unité qui fait I'objet de l'invention est du méme ty-
pe général que celle décrite dans le document WO-A-
93 05902, car elle comprend deux tétes mobiles, I'une
servant au présertissage et l'autre au sertissage, qui
sont déplacées en synchronisme pour venir l'une aprés
l'autre presser le bord de tble et s'en dégager, les dé-
placements des deux tétes étant commandés par un ar-
bre moteur commun.

L'unité objet de l'invention est remarquable par le
fait que la téte de sertissage décrit, en cours de pressa-
ge, une trajectoire curviligne dont le centre instantané
de rotation est voisin de la zone de pliage de la téle, et
dont la tangente en fin de sertissage est sensiblement
orthogonale au plan de la t8le, la face active de la téte
de sertissage (qui s'applique contre la tdle) demeurant
sensiblement paralléle a elle-méme durant ce déplace-
ment.

Ce mouvement particulier de l'outil de sertissage

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

permet de travailler avec une qualité réguliére et maitri-
sée, en évitant la formation d'une ondulation sur le pan-
neau extérieur de la tole, c6té matrice.

Selon une caractéristique avantageuse addition-
nelle de l'invention, le déplacement de la téte de préser-
tissage se fait au cours du pressage - et notamment en
fin de pressage - suivant une direction orthogonale ou
sensiblement orthogonale au plan de la tdle.

Ainsi, les efforts parasites, susceptibles de provo-
quer l'enroulement du bord de tble et de déplacer intem-
pestivement la piéce sur la matrice, sont éliminés, ou
pratiquement éliminés.

De préférence, comme dans la réalisation selon le
document WO-A-93 05902, les deux tétes sont entrai-
nées par un arbre moteur commun. Cependant, contrai-
rement a cette réalisation connue, dans laquelle le mou-
vement de l'arbre moteur est oscillant (rotation dans un
sens, puis dans l'autre), I'arbre d'entrainement de l'unité
selon l'invention tourne toujours dans le méme sens.
Son mouvement est transmis aux tétes par l'intermédiai-
re d'un mécanisme a excentrique.

Ainsi, le cycle de présertissage et de sertissage cor-
respond a un tour complet de I'arbre moteur, et la pré-
cision d'arrét en fin de cycle n'a pas d'importance, toute
interférence entre les mécanismes de transmission de
mouvement et les tétes mobiles étant évitée.

De préférence, I'arbre moteur est entrainé en rota-
tion par un moteur électrique a réducteur de vitesse in-
corporé (motoréducteur).

Dans un mode de réalisation préféré, dans lequel
le plan de la tble est sensiblement horizontal, la téte de
sertissage est montée en partie haute d'un bras oscillant
approximativement vertical, dont I'extrémité inférieure
porte un premier tourillon, par lequel il s'articule sur une
biellette pouvant pivoter librement autour d'un axe fixe,
tandis que sa portion médiane porte un second tourillon
s'articulant sur un levier de commande.

Selon un certain nombre de caractéristiques
additionnelles :

- lesecondtourillon est situé au-dessous et sensible-
ment & l'aplomb de la face active de la téte de
sertissage ;

- le levier de commande est articulé a l'une de ses
deux extrémités sur le second tourillon, a l'autre ex-
trémité sur une biellette - dite d'extrémité - pouvant
pivoter librement autour d'un axe fixe, et en partie
médiane sur une biellette - dite centrale - pouvant
également pivoter librement autour d'un axe fixe ;

- l'axe d'articulation du levier de commande a la biel-
lette d'extrémité est porté par un tirant actionné par
un palonnier oscillant ;

- ce palonnier est articulé a l'extrémité de la bielle
d'entrainement ;

- l'axed'articulation reliant la bielle d'entrainement au
palonnier est une barrette frangible, & seuil de rup-
ture calibré.
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Toujours selon un mode de réalisation préféré, le
plan de la tble étant sensiblement horizontal, la téte de
présertissage est portée par un bras oscillant, approxi-
mativement vertical, dont I'extrémité inférieure porte un
premier tourillon par lequel il s'articule sur une biellette
pouvant pivoter librement autour d'un axe fixe, tandis
que sa partie supérieure porte un second tourillon s'ar-
ticulant sur un levier de commande.

Selon un certain nombre de caractéristiques addi-
tionnelles avantageuses :

- ce levier de commande pivote autour d'un axe fixe,
et s'articule sur une biellette de commande ;
- cette derniére est articulée au palonnier oscillant.

De préférence, le plan de la téle étant sensiblement
horizontal et les bras portant les tétes de présertissage
et de sertissage étant tous deux approximativement ver-
ticaux, la téte de sertissage est située au-dessous de la
téte de présertissage.

L'invention a également pour objet un ensemble de
présertissage et de sertissage pour téle, et en particulier
pour tble de grande longueur, cet ensemble étant com-
posé de plusieurs unités juxtaposées telles que celle dé-
crite ci-dessus.

Dans un mode de réalisation plus particulierement
destiné a travailler sur une t6le galbée, certaines au
moins desdites unités ont un positionnement angulaire
décalé par rapport a celui des autres, l'agencement
étant tel que les directions en fin de course des différen-
testétes de présertissage et de sertissage soient en tou-
tes zones sensiblement orthogonales a la surface de la
téle.

D'autres caractéristiques et avantages de l'inven-
tion apparaitront de la description et des dessins an-
nexés qui en représentent un mode de réalisation pré-
férentiel.

Sur les dessins :

- lafigure 1 est une vue partielle et schématique de
I'unité, qui représente la piéce a sertir montée sur
une matrice, ainsi que la partie d'outillage servant
au présertissage, avant l'opération ;

- lafigure 2 est une vue similaire & la figure 1, repré-
sentant ces mémes éléments en fin de
présertissage ;

- lesfigures 3 et 4 sont des vues schématiques simi-
laires aux figures 1 et 2 respectivement, montrant
la partie d'outillage réalisant le sertissage ;

- les figures 5A et 5B sont des vues de détail mon-
trant une opération de présertissage réalisée res-
pectivement avec un outillage classique (figure 5A)
et avec un outillage conforme a l'invention (figure
5B);

- les figures BA et 6B sont des vues similaires aux
figures 5A et 5B permettant de comparer l'opération
de sertissage avec un outillage classique (figure
6A) et avec un outillage conforme a l'invention (fi-
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gure 6B) ;

- lafigure 7 est une vue de face d'une unité conforme
a l'invention, représentée en position ouverte (tétes
de présertissage et de sertissage dégagées), en
phase de déchargement et de chargement d'une
piece ;

- lesfigures 8 et 9 sont des vues similaires a la figure
7, représentant l'unité respectivement a la fin de la
phase de présertissage et a la fin de la phase de
sertissage.

On notera que sur les vues schématiques des figu-
res 1a 4, d'une part, et sur les vues plus élaborées des
figures 7 & 9, d'autre part, les mémes signes de référen-
ce ont été utilisés pour désigner les mémes piéces.

Sur les figures 1 & 4, on a donné artificiellement aux
outillages de présertissage et, respectivement de ser-
tissage, des formes simples, et ces deux outillages ont
été considérés indépendamment I'un de l'autre, de ma-
niére a permettre une meilleure compréhension de leur
fonctionnement. Les éléments fixes y sont représentés
hachurés.

Cependant, comme |le montrent les figures 7 & 9,
ces deux outillages sont imbriqués I'un dans l'autre, ce
quinécessite des pieces de forme plus élaborée, évitant
les interférences des différents éléments constitutifs
des outillages au cours d'un cycle complet de présertis-
sage, sertissage et déchargement/chargement des pié-
ces.

En outre, le mécanisme d'entrainement a bielle ex-
centrique de chacun de ces outillages n'a pas été repré-
senté sur les figures 1 a 4.

Enfin, sur ces mémes figures, la piéce a sertir et les
faces actives des tétes de travail (qui viennent presser
contre la téle) ont été artificiellement représentées a
échelle sensiblement plus grande que celle du reste des
éléments, afin de mieux illustrer les opérations. La piéce
a sertir n'est pas représentée sur les figures 7 a2 9.

Sur les figures 1 & 4, on a désigné par la référence
1 une piéce a sertir composée de deux téles 10 et 12,
seule la zone de bordure de cette piéce faisant 'objet
de l'opération de sertissage ayant été représentée.

La piéce 1 est supportée par une matrice fixe 14
dont le plan d'appui 15 est horizontal. Ce plan d'appui
horizontal sera conventionnellement appelé dans la sui-
te de la description et dans les revendications "plan de
la téle". La tble inférieure, qui repose sur la matrice 14,
posséde une largeur plus grande que celle de l'autre
t6le 12 ; elle présente un rebord 11 plié & angle droit par
rapport au reste de la tdle, et par conséquent disposé
verticalement. Le pliage initial du rebord 11 a été réalisé
a l'aide d'un outillage séparé, par exemple sous presse.
C'est ce rebord 11 qui doit étre rabattu contre la zone
de bordure 13 de l'autre tble 12 pour réaliser I'assem-
blage par sertissage des deux tbles.

L'outillage de présertissage comporte une téte 2
ayant une face de travail - ou face active - 20 plane,
portée par une piéce mobile formée d'un bras 22 et
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d'une partie haute intermédiaire 21. Le bras 22 se dres-
se dans une position voisine de la verticale, |légérement
basculée vers I'extérieur par rapport a cette direction
verticale.

A son extrémité basse, le bras 21 porte un premier
tourillon 24, par lequel il s'articule & une biellette 4 arti-
culée sur un axe fixe 40, c'est-a-dire porté par le bati de
I'unité (non représenté sur les figures 1 a 4). La partie
21 porte un second tourillon 23 par lequel elle s'articule
sur un levier de commande 5, de forme approximative-
ment triangulaire. Ce dernier pivote librement autour
d'un axe fixe 50, et porte un tourillon 51 par lequel il s'ar-
ticule sur une biellette de commande 52. La biellette 52
est courbe, et son extrémité opposée porte un tourillon
53 parlequel elle est connectée au mécanisme de com-
mande & excentrique et bielle, qui sera décrit plus loin.
Le tourillon 53 est soumis & un mouvement de va-et-
vient selon une trajectoire en arc-de-cercle, de centre
530. Les biellettes basse 4 et haute 52 sont disposées
vers |'extérieur (par rapport a la matrice 14). Les points
correspondant aux axes 23, 50, 40 et 24 constituent les
angles d'un quadrilatére déformable fictif dont I'un des
cbtés est matérialisé par la piece 21, 22 portant la téte
de présertissage 2.

Les différents axes sont positionnés, et les bras de
levier choisis, de telle sorte que le déplacement de la
face active 20 au cours de |'opération se fasse suivant
une direction sensiblement verticale, perpendiculaire-
ment au plan 15.

Cette face 20 se trouve dans un plan incliné a 45°
par rapport au plan 15, lorsqu'elle est en fin de course
de travail (figure 2).

L'opération de présertissage résulte du mouvement
ascendant du tourillon 53 autour du point 530 (fleche |4,
figure 2), ce qui provoque le basculement vers le bas
du levier 5, autour du point 50 (fléche I, ), et la défor-
mation du quadrilatére dont il a été fait état ci-dessus.

En fin de course, les lignes L1 et L2 qui relient res-
pectivement les points 23 et 50 d'une part, et 24 et 40
d'autre part, sont toutes deux paralléles & la face d'appui
15 (plan de téle), c'est-a-dire horizontales (figure 2).

Lerebord 11, une fois replié 2 45°, estréférencé 11".

La figure 5A illustre une opération de présertissage
a l'aide d'une téte de travail similaire a celle qui vient
d'étre décrite, mais dont la direction de travail n'est pas
perpendiculaire au plan de la téle. Cette direction, sym-
bolisée par la fleche E, est oblique par rapport a la ver-
ticale, et se décompose en une direction verticale E4
(orthogonale au plan de tble) et horizontale E, (tangente
au plan de téle).

La composante E, a un effet parasitaire, car elle
tend & enrouler excessivement le rebord 11 au cours de
son repliage, I'amplitude de I'enroulement total étant ré-
férencée i a la figure 5A.

Avec |'unité selon l'invention, et comme illustré a la
figure 5B, le déplacement de la téte 2 se fait au contraire
suivant une direction purement verticale, perpendiculai-
rement au plan de la tble, ce qui réduit I'amplitude d'en-
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roulement, celle-ci correspondant & une valeur j trés
sensiblement inférieure & i.

L'outillage de sertissage représenté de maniére
schématique aux figures 3 et 4 comprend une téte de
travail 3 qui est portée par un bras 31 approximative-
ment vertical et posséde une face inférieure active - face
de travail - 30 dont la fonction est de presser le rebord
partiellement replié 11' pour le replier complétement et
I'amener en contact avec la zone de bordure 13 de la
téle 12, afin d'assurer ainsi le sertissage complet de la
piece 1.

Le bras 31 présente, cb6té intérieur, une portion mé-
diane 32 se situant en porte-a-faux au-dessous de la
face active 30, sensiblement & I'aplomb de cette dernié-
re.

Comme le bras 21, le bras 31 est muni a son extré-
mité basse d'un premier tourillon 33, par lequel il s'arti-
cule sur une biellette 6 qui peut pivoter librement autour
d'un axe fixe 60.

La partie 32 porte un second tourillon 34 par lequel
elle s'articule a I'extrémité d'un levier 7. |l s'agit d'un le-
vier légérement coudé, dont l'extrémité opposée (cbté
extérieur) porte un tourillon 70. Ce dernier s'articule sur
deux biellettes 73, 74. La biellette 73, approximative-
ment horizontale, peut pivoter librement autour d'un axe
fixe 730. La biellette - ou tirant - 74, approximativement
verticale, s'étend vers le haut, et son extrémité opposée
(extrémité haute) porte un tourillon 75.

Celui-ci assure sa connexion au systéeme d'entrai-
nement a excentrique et bielle, qui sera décrit plus loin.
Le tourillon 75 peut suivre une trajectoire de va-et-vient
en arc-de-cercle autour du point 530 déja mentionné en
référence aux figures 1 et 2.

Dans sa zone centrale (coudée), le levier 7 porte un
tourillon 71 s'articulant sur une biellette 72 apte a pivoter
librement autour d'un axe fixe 720.

Le levier 7 et la biellette 6 sont & peu prés horizon-
taux, dirigés vers l'extérieur.

La biellette 72 s'étend vers le bas (par rapport au
levier 7), et elle a une direction approximativement ver-
ticale.

On comprend, a I'examen des figures 3 et 4, que
l'outil de sertissage 3 décrit un mouvement complexe,
dont la trajectoire est imposée par les trajectoires en
arc-de-cercle des tourillons 70, 71 et 33 autour des axes
730, 720 et 60 respectivement.

Avant |'opération, le tourillon 75 est en position bas-
se, ce qui a pour effet de maintenir la téte 3 basculée
vers l'extérieur, dégagée par rapport a la piece 1 (figure
3).

Le mouvement ascendant du tourillon 75 (fléeche J,
figure 4), déforme l'ensemble du mécanisme a bielles
et leviers et fait basculer la téte 3 vers la piéce 1, ce qui
assure le sertissage (fleche J, ).

Selon une caractéristique essentielle de l'invention,
ce mécanisme est agencé, et les différents bras de le-
viers déterminés, de telle maniére que la face active 30
suive, dés qu'elle est venue en contact avec le rebord
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de téle 11", une trajectoire curviligne dont le centre ins-
tanté de rotation (& position mobile) est trés proche de
la zone de repli (sommet de I'angle de pliage) de la téle,
cette face 30 se déplagant en outre parallélement & elle-
méme dés le moment ou elle est venue en contact avec
la tble, jusqu'a la fin du sertissage. La tangente & cette
trajectoire est, en fin de course, normale & la téle (per-
pendiculaire a la face 15). Au début du sertissage, les
points 730, 70 et 71 sont presque alignés ; le point 71
avance de moins en moins vite, tandis que les points 34
et 33 descendent. L'embiellage produit un effet de ge-
nouillére qui développe un effort de pressage trés élevé
en cours de travail.

Lafigure 6Areprésente une téte de sertissage dont
la direction de pressage G est rectiligne et oblique par
rapportau plan 15 de latdle ; elle se décompose en une
composante G, orthogonale et une composante G, tan-
gentielle. Celle-ciengendre, lors de l'opération, un effort
parasite qui tend a déplacer la piéce, ce qui compromet
la qualité du sertissage.

Au contraire, comme cela est représenté a la figure
6B, la téte de sertissage 2 selon l'invention suit une tra-
jectoire curviligne H centrée en un point C (a position
variable) situé dans la zone Z ou se trouve l'angle de
pliage de la t8le. En fin de sertissage, cette trajectoire
est perpendiculaire a la surface 15.

Le rebord serti est référencé 11"

Comme on le voit & la figure 7, les différents axes
fixes sont portés par un bati 8, qui supporte également
un arbre moteur 90, entrainé en rotation - dans un sens
unique symbolisé par la fleche R - au moyen d'un mo-
toréducteur électrique 9.

L'arbre 90 estrelié, par I'intermédiaire d'un maneton
d'excentrique, a l'axe 910 d'une bielle 91. L'extrémité
opposée de cette derniére porte un tourillon 92 par le-
quel elle s'articule & un palonnier 93. Celui-ci est monté
pivotant autour de I'axe fixe 530 déja mentionné.

Ce palonnier porte les tourillons 53 et 75 d'entrai-
nement de la biellette de commande 52 (de I'outil de
présertissage) et du tirant 74 (d'actionnement de I'outil
de sertissage), respectivement.

En position de début de cycle, favorable & l'enléve-
ment de la piéce sertie et a la mise en place d'une nou-
velle piéce, le palonnier 93 se trouve dans une position
angulaire moyenne assurant les dégagements des
deux tétes 2 et 3 (figure 7).

Ce changement de piéce s'opére par des moyens
appropriés non représentés, manuels ou robotisés.

Par suite de la rotation R de l'arbre moteur 90, on
observe tout d'abord une élévation du point d'excentri-
que 910, provoquant le pivotement du palonnier 93 sui-
vant |4 (figure 8).

Ainsi s'opére le présertissage (1, ).

Ce mouvement du palonnier n'a pratiquement pas
d'influence sur le mécanisme de commande du sertis-
sage, la téte 3 restant écartée de la piéce.

La rotation de I'arbre 90 se poursuivant, le point 910
est abaissé, ce qui fait pivoter le palonnier 93 en sens

10

20

25

30

35

40

45

50

55

inverse J4. Ainsi s'opére le sertissage J,, tandis que la
téte 2 se trouve & nouveau écartée de la piéce (figure 9).

Enfin de sertissage, les lignes M1 et M2 qui relient,
respectivement, les points 34 et 71 d'une part, et 33 et
60 d'autre part, sont toutes deux paralléles au plan de
téle 15, c'est-a-dire horizontales (voir figure 4).

La commande par motoréducteur et excentrique
permet d'effectuer le présertissage et le sertissage en
un tour complet de l'arbre moteur. Contrairement aux
systémes & arbre oscillant (tel que, notamment, celui
décrit dans le WO-93 05902), la précision d'arrét en fin
de cycle n'a donc plus d'importance, et est sans effet
quant a la qualité et la précision du travail.

Avantageusement, le tourillon 92 qui connecte la
bielle d'excentrique 91 au palonnier 93 est une barrette
frangible, apte & se rompre (par cisaillement) si I'effort
de transmission dépasse un seuil déterminé. Elle est
donc calibrée pour casser si un effort exagéré (et anor-
mal) estdemandé a l'embiellage. C'est le cas, par exem-
ple, si un corps étranger s'intercale intempestivement
entre des tétes de travail et la piéce a sertir. Cette bar-
rette a donc un rble de sécurité.

Avantageusement, il est prévu des systémes de rat-
trapage de jeu, de type connu en soi, pour chacun des
mécanismes de présertissage et de sertissage.

Pour le présertissage, on peut prévoir par exemple
un systéme de rattrapage de jeu & excentrique monté
au niveau du tourillon 53 qui relie le palonnier au levier
52. Pour le sertissage, un systéme similaire peut étre
prévu au niveau du tourillon 70 par exemple.

Pour simplifier le réglage de I'unité, un repére peut
étre prévu sur l'arbre de sortie du motoréducteur, et
deux repéres sur le bati (I'un pour le présertissage,
l'autre pour le sertissage). Deux faces de référence sont
prévues sur le mécanisme de présertissage, et deux fa-
ces de référence sont prévues sur le mécanisme de ser-
tissage.

Lorsque l'arbre moteur est placé en correspondan-
ce avec le repére de présertissage, on régle le systéme
de rattrapage de jeu pour que la distance mesurée entre
les faces de référence du mécanisme de présertissage
atteigne la valeur souhaitée.

On opére de maniére analogue pour le sertissage.

On remarquera, notamment en observant les figu-
res 7 a9, que la téte de sertissage 3 est située au-des-
sous de la téte de présertissage 2. De plus, en position
de dégagement (figure 7), la téte 3 demeure proche de
la piéce 1, tandis que latéte 2 en est franchement écar-
tée.

Le porte-a-faux de la téte de sertissage 3 sur son
bras 31 est donc réduit, et sa course de travail a une
amplitude relativement faible, ce qui permet de déve-
lopper un effort de compression élevé au cours de 'opé-
ration de sertissage.

Enrevanche, latéte de présertissage 2 présente un
porte-a-faux plus élevé sur son bras 21, et sa course de
travail est de plus grande amplitude. Elle agit sur la pié-
ce avec une pression plus faible que la téte de sertissa-
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ge.

Un tel agencement se justifie par le fait que l'effort
nécessaire au présertissage est sensiblement inférieur
a celui requis pour le sertissage.

On notera que selon les enseignements du WO-93
05902 déja cité, la disposition relative des outils de ser-
tissage et de présertissage est inversée par rapport a
celle prévue ici, ce qui ne permet pas d'opérer dans des
conditions optimales.

Il va de soi qu'une telle unité ne peut travailler que
sur une longueur limitée de tble. Pour traiter une tdle de
grande longueur, et notamment toute sa périphérie, il
est possible de juxtaposer un ensemble d'unités telles
que celle décrite plus haut, qui vont étre actionnées con-
jointement et en synchronisme, pour assurer le sertis-
sage sur une grande longueur, par exemple sur tout le
périmétre de la tdle. En outre, lorsqu'on a affaire & une
t6le de forme galbée, il est possible d'orienter angulai-
rement tout ou partie de ces unités de maniére différen-
te, afin que chaque téte de travail vienne attaquer or-
thogonalement la tdle dans la zone qui lui est affectée.
A cet effet les unités sont montées de maniére ajustable
sur un bati.

Revendications

1. Unité de présertissage et de sertissage du bord (11)
d'une t6le (10) qui est supportée par une matrice
fixe (14), comprenant deux téte mobiles, l'une (2)
de présertissage et l'autre (3) de sertissage, qui
sont déplacées en synchronisme pour venir l'une
aprés l'autre presser le bord de tble (11) et s'en dé-
gager, caractérisée par le fait que la téte de sertis-
sage (3) décrit, en cours de pressage, une trajec-
toire curviligne dont le centre instantané de rotation
(C) est voisin de la zone (Z) de pliage de la tble, et
dont la tangente en fin de sertissage est sensible-
ment orthogonale au plan de la téle (10), sa face
active (30) demeurant sensiblement paralléle a el-
le-méme durant ce déplacement.

2. Unité selon la revendication 1, caractérisée par le
fait que le déplacement de la téte de présertissage
(2) se fait, au cours du pressage, suivant une direc-
tion approximativement rectiligne, sensiblement or-
thogonale au plan de la téle (10).

3. Unité selon l'une des revendications 1 ou 2, carac-
térisée par le fait que les deux tétes (2, 3) sont en-
trainées par un arbre rotatif commun (90), tournant
dans un seul sens (R), par l'intermédiaire d'un mé-
canisme a excentrique et bielle (910, 91).

4. Unité selon la revendication 3, caractérisée par le
fait que ledit arbre rotatif (90) est entrainé par un
moteur électrique (9).
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5.

10.

11.

12.

Unité selon 'une des revendications précédentes,
caractérisée par le fait que le plan de la téle (10) est
sensiblement horizontal et que ladite téte de sertis-
sage (8) est montée en partie haute d'un bras os-
cillant (31) approximativement vertical, dont l'extré-
mité inférieure porte un premier tourillon (33) par
lequel il s'articule sur une biellette (6) pouvant pivo-
ter librement autour d'un axe fixe (60), tandis que
sa portion médiane (32) porte un second tourillon
(84) s'articulant sur un levier de commande (7).

Unité selon la revendication 5, caractérisée par le
fait que ledit second tourillon (34) est situé au-des-
sous et sensiblement a l'aplomb de la face active
(30) de la téte de sertissage.

Unité selon la revendication 6, caractérisée par le
fait que ledit levier de commande (7) est articulé a
I'une de ses deux extrémités sur ledit second tou-
rillon (34), a l'autre extrémité sur une biellette (73)
- dite d'extrémité - pouvant pivoter librement autour
d'un axe fixe (730), et en partie médiane sur une
biellette (72) - dite centrale - pouvant également pi-
voter librement autour d' un axe fixe (720).

Unité selon la revendication 7, caractérisée par le
fait qu'en fin de sertissage, la ligne M1 qui relie le
second tourillon (34) a I'axe d'articulation (71) de la
biellette centrale (72) au levier de commande (7),
ainsi que la ligne M2 qui relie le premier tourillon
(83) a l'axe fixe (60) de pivotement de la biellette
inférieure (6), sont toutes deux paralléles au plan
de tle (15), c'est-a-dire horizontales.

Unité selon 'une des revendications 7 ou 8, carac-
térisée par le fait que I'axe (70) d'articulation dudit
levier de commande (7) a ladite biellette d'extrémité
(70) est porté par un tirant (74) qui est actionné par
un palonnier oscillant (93).

Unité selon les revendications 3 ou 4 d'une part et
9 d'autre part, prises en combinaison, caractérisée
par le fait que ledit palonnier oscillant (93) est arti-
culé a l'exirémité de ladite bielle d'entrainement
(91).

Unité selon la revendication 10, caractérisée par le
fait que I'axe d'articulation (92) reliant la bielle d'en-
trainement (91) au palonnier (93) est une barrette
frangible, & seuil de rupture calibré.

Unité selon 'une des revendications précédentes,
caractérisée par le fait que le plan de la téle (10) est
sensiblement horizontal et que la téte de présertis-
sage (2) est portée par un bras oscillant (22), ap-
proximativement vertical, dont 'extrémité inférieure
porte un premier tourillon (24) par lequel il s'articule
sur une biellette (4) pouvant pivoter librement



13.

14.

15.

16.

17.

18.
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autour d'un axe fixe (40), tandis que sa partie supé-
rieure (21) porte un second tourillon (23) s'articulant
sur un levier de commande (5).

Unité selon la revendication 12, caractérisée par le
fait que ledit levier de commande (5) pivote autour
d'un axe fixe (50), et s'articule sur une biellette de
commande (52).

Unité selon la revendication 13, caractérisée par le
fait qu'en fin de présertissage la ligne L1 qui relie
ledit second tourillon (23) a I'axe fixe (50) de la biel-
lette de commande (5), ainsique la ligne L2 quirelie
le premier tourillon (24) a l'axe fixe (40) de pivote-
ment de la biellette inférieure (4), sont toutes deux
paralléles au plan de tble (15), c'est-a-dire horizon-
tales.

Unité selon la revendication 9, 10 ou 11 d'une part,
prise en combinaison avec la revendication 13
d'autre part, caractérisée par le fait que ladite biel-
lette de commande (52) est articulée audit palon-
nier oscillant (93).

Unité selon 'une des revendications précédentes,
caractérisée par le fait que, le plan de la téle étant
sensiblement horizontal, lesdits bras (22, 31) sont
disposés a peu prés verticalement, et que la téte de
sertissage (3) est située au-dessous de la téte de
présertissage (2).

Ensemble de présertissage et de sertissage pour
t6le de grande longueur, qui comprend plusieurs
unités juxtaposées conformes a l'une au moins des
revendications précédentes.

Ensemble selon la revendication 17, pour tdle gal-
bée, comprenant des unités conformes a la reven-
dication 2, dont certaines au moins ont un position-
nement angulaire décalé par rapport a celui des
autres, de telle maniére que les directions de dé-
placement des différentes tétes de présertissage et
de sertissage soient en fin d'opération en toutes zo-
nes sensiblement orthogonales a la surface de la
tble.
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