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(57)  Un outil d'emboutissage pour déformer une
piece de métal, comprend au moins un orifice (11)
d'amenée d'un fluide de graissage débouchant sur une
face (10a) adaptée a venir en contact avec la piéce de
métal, chaque orifice (11) d'amenée de fluide de grais-
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sage étant relié a des moyens d'alimentation en fluide
de graissage a pression atmosphérique.

Cet outil d'emboutissage peut étre en particulier
une matrice d'emboutissage d'une presse permettant
d'emboutir une pieéce de métal en forme de bandeau.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé
d'emboutissage.

[0002] Elle concerne également un outil d'emboutis-
sage et une presse d'emboutissage comprenant un tel
outil.

[0003] De maniére générale, elle concerne I'embou-
tissage de pieces de métal ou de téle, permettant de
déformer la piece de métal pour lui donner une forme
déterminée.

[0004] De nombreuses pieces métalliques sont ainsi
réalisées par emboutissage, et par exemple des ban-
deaux métalliques utilisés dans des appareils électro-
ménagers.

[0005] Lors de I'emboutissage, les piéces de métal
peuvent étre, dans certaines portions, simplement
pliées selon un axe de pliure.

[0006] Elles peuvent également, dans d'autres por-
tions, étre embouties en forme de coin.

[0007] La piece de métal est dans ces portions a la
fois pliée et recourbée pour épouser la forme de coin
d'un outil d'emboutissage, de rayon plus ou moins
grand.

[0008] Dans ces portions en coin, on observe un re-
traint et un allongement de la tole.

[0009] Traditionnellement, afin de faciliter I'emboutis-
sage du métal dans ces portions soumises a de fortes
contraintes de déformation du métal, on utilise une huile
d'emboutissage ou une graisse appliquée sur la piece
de métal a emboutir, par exemple au moyen d'un rou-
leau.

[0010] Laprésenced'unfluide de graissage surlatdle
facilite la déformation de celle-ci.

[0011] Cependant, cette opération de graissage de la
tole est mal aisée et requiert une application manuelle
de I'huile sur chaque piece de métal.

[0012] En outre, la quantité d'huile d'emboutissage
utilisée est trés importante, de I'huile d'emboutissage
étant frequemment déposée sur des parties de la piéce
de métal qui ne sont pas directement concernées par
I'emboutissage.

[0013] La présente invention a pour but de résoudre
les inconvénients précités et de proposer un procédé
d'emboutissage, un outil d'emboutissage et une presse
d'emboutissage facilitant le graissage des piéces de
métal a emboutir.

[0014] A cet effet, la présente invention vise selon un
premier aspect un procédé d'emboutissage pour défor-
mer une piece de métal comprenant une étape de dé-
formation dans laquelle un outil d'emboutissage est ap-
pliqué sous pression contre ladite piece de métal a dé-
former.

[0015] Conformément a l'invention, ce procédé d'em-
boutissage comprend une étape de lubrification, préa-
lablement a I'étape de déformation, dans laquelle on ali-
mente par un fluide de graissage au moins un orifice
d'amenée débouchant sur une face de I'outil d'embou-
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tissage adaptée a venir en contact avec la piéce de mé-
tal.

[0016] On peut ainsi lubrifier la piece de métal, avant
déformation et emboutissage de celle-ci, en déposant
un fluide de graissage directement au moyen de l'outil
d'emboutissage.

[0017] Lalubrification de la piéce de métal ne requiert
plus d'interventions manuelles.

[0018] Le graissage de la piéce de métal est ainsi ob-
tenu avant déformation de celle-ci de maniére a faciliter
la déformation de la piece de métal lors de I'emboutis-
sage ultérieur.

[0019] Selon un caractéristique préférée de l'inven-
tion, a I'étape de lubrification, une goutte de fluide de
graissage est formée a l'air libre au niveau de I'orifice
d'amenée.

[0020] L'huile ou la graisse peut ainsi étre amenée en
quantité suffisamment limitée pour éviter le ruisselle-
ment de la graisse d'emboutissage sur la piece de métal
aprés emboutissage.

[0021] En outre, la quantité de graisse d'emboutissa-
ge utilisée peut étre considérablement limitée.

[0022] La présenteinvention vise également selon un
deuxiéme aspect, un outil d'emboutissage adapté a
mettre en oeuvre le procédé d'emboutissage de l'inven-
tion pour déformer une piece de métal.

[0023] Conformément a l'invention, cet outil d'embou-
tissage comprend au moins un orifice d'amenée d'un
fluide de graissage débouchant sur une face adaptée a
venir en contact avec la piéce de métal, chaque orifice
d'amenée de fluide de graissage étant relié a des
moyens d'alimentation en fluide de graissage a pression
atmosphérique.

[0024] L'huile ou la graisse peut ainsi étre déposée
sur la piece de métal directement au moyen de l'outil
d'emboutissage, le fluide de graissage étant ainsi ame-
né a l'air libre par les orifices de I'outil d'emboutissage.
[0025] La Demanderesse a constaté que la présence
d'un ou plusieurs orifices sur une face de I'outil d'em-
boutissage destinée a venir en contact avec la piece de
métal a emboutir ne modifiait pas les conditions d'em-
boutissage de cette piece.

[0026] Le dépdt d'huile au niveau des orifices peut
étre ainsi relativement localisé sur la piéce de métal, ce
qui limite considérablement la quantité d'huile utilisée et
le ruissellement de celle-ci sur la piece de métal apres
emboutissage.

[0027] Selon une caractéristique préférée de l'inven-
tion, cet orifice d'amenée d'un fluide de graissage dé-
bouche sur une face d'attaque de I'outil d'emboutissage,
au voisinage d'une portion génératrice de contraintes
dans la piece de métal emboutie.

[0028] On appelle face d'attaque la face de I'outil des-
tinée a venir la premiere en contact avec la piéce de
métal lors de I'emboutissage,

[0029] Généralement, la piece de métal est mainte-
nue sensiblement sans déformation sur cette face d'at-
taque, la piece de métal étant déformée contre les flancs
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de I'outil d'emboutissage adjacents a cette face d'atta-
que.

[0030] Cette disposition de l'orifice de graissage per-
met de déposer un fluide de graissage sur la piece de
métal avant méme que la déformation de celle-ci soit
commenceée lors de I'emboutissage.

[0031] Le graissage de la piéce de métal peut étre lo-
calisé de maniére optimale dans les portions de la piéce
de métal soumises a de fortes contraintes lors de I'em-
boutissage, et notamment a un retraint et un allonge-
ment du métal.

[0032] Selon une caractéristique particulierement
pratique de l'invention, assurant un graissage uniforme
de la piéce de métal, l'outil d'emboutissage comporte
plusieurs orifices d'amenée d'un fluide de graissage,
disposés de part et d'autre d'un plan médian d'une por-
tion en forme de coin.

[0033] Selon un troisiéme aspect de l'invention, une
presse d'emboutissage comprend une matrice d'em-
boutissage portée par une semelle supérieure et un
poingon porté par une semelle inférieure.

[0034] Conformément a l'invention, la matrice d'em-
boutissage comporte un outil d'emboutissage conforme
au premier aspect de l'invention.

[0035] Le graissage de la piece de métal est ainsi in-
tégré dans la matrice d'emboutissage, autour de laquel-
le est déformée la pieéce de métal.

[0036] Selon une caractéristique préférée de l'inven-
tion, cette presse d'emboutissage comporte une pompe
d'alimentation en fluide de graissage des orifices d'ame-
née de fluide de graissage de ladite matrice et des
moyens de commande du fonctionnement de la pompe
adaptés a mettre en marche la pompe lorsque la presse
est fermée et a arréter la pompe lorsque la presse est
ouverte.

[0037] Cette disposition permet de libérer de I'huile
sur la piece de métal juste avant I'emboutissage de la
piéce, A contrario, I'huile ne se répand pas sur la matrice
d'emboutissage dés lors que la presse est en position
ouverte, notamment pour alimenter la presse en piéce
de métal a emboutir.

[0038] D'autres particularités et avantages de l'inven-
tion apparaitront encore dans la description ci-apres.
[0039] Aux dessins annexés, donnés a titre d'exem-
ples non limitatifs :

- lafigure 1 est une vue de dessous d'un outil d'em-
boutissage conforme a un mode de réalisation de
I'invention ;

- lafigure 2 estune vue en perspective de I'outil d'em-
boutissage de la figure 1 ;

- lafigure 3 est une vue en coupe selon la ligne IlL.I1I
alafigure 2 ;

- lafigure 4 est une vue de dessous d'un outil d'em-
boutissage monté dans une presse d'emboutissage
conforme a l'invention ; et

- les figures 5 et 6 sont des vues schématiques en
élévation d'une presse d'emboutissage conforme a
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l'invention, respectivement en position fermée et
ouverte.

[0040] On va décrire tout d'abord en référence aux fi-
gures 1 a 3, un outil d'emboutissage 10 conforme a un
mode de réalisation de l'invention.

[0041] Cet outil d'emboutissage 10 est utilisé de ma-
niere classique pour déformer une piéce de métal, et
généralement une téle.

[0042] Comme illustré ala figure 1, cet outil d'embou-
tissage comporte une premiére face 10a, appelée dans
la suite face d'attaque, destinée a venir en contact avec
la piece de tole a déformer lors de I'emboutissage.
[0043] Cet outil d'emboutissage 10 permet de confor-
mer une piece de métal, cette derniere étant déformée
contre les flancs de I'outil adjacents a la face d'attaque
10a.

[0044] Comme bien illustré a la figure 1, au moins un
orifice, etici plusieurs orifices 11, débouchent sur la face
d'attaque 10a,

[0045] Ces orifices 11 sont prévus pour amener un
fluide de graissage, généralement une huile liquide, et
déposer cette huile sur la pieéce de métal en contact avec
la face d'attaque 10a.

[0046] Ces orifices débouchent de préférence au voi-
sinage d'une ou plusieurs portions qui, par leurs formes,
générent des contraintes importantes dans la piéce de
métal a emboutir.

[0047] Ici, deux portions génératrices de contraintes
12 sont présentes dans I'outil d'emboutissage.

[0048] Ces portions 12 sont en forme de coin. Par
conséquent, la piece de métal a emboutir est a la fois
pliee et déformée, selon deux axes perpendiculaires
I'un a l'autre, de maniére a épouser le forme en coin 12
de l'outil d'emboutissage.

[0049] En effet, dans ces portions en forme de coin
12, la tble de métal est a la fois étirée et rétractée lors
de son emboutissage.

[0050] Afin d'uniformiser la répartition de I'huile sur la
piéce de métal, plusieurs orifices 11 sont disposés de
part et d'autre d'un plan médian A de chaque portion en
forme de coin 12.

[0051] Ici, et de maniére nullement limitative, quatre
orifices sont disposés de part et d'autre du coin 12.
[0052] Afin de réaliser I'alimentation en huile de cha-
cun de ces orifices 11, ces derniers sont reliés respec-
tivement par une canalisation 13, comme illustré a la
figure 3, a des moyens d'alimentation en fluide de grais-
sage.

[0053] Plus particuliérement, chaque canalisation 13
débouche dans une gorge d'alimentation en fluide de
graissage 14 réalisée a la surface d'une seconde face
10b de I'outil d'emboutissage 10.

[0054] Ici, cette seconde face 10b de I'outil d'embou-
tissage est la face opposée a la premiere face d'attaque
10a de l'outil.

[0055] Les canalisations 13 s'étendent ainsi dans
I'épaisseur de I'outil d'emboutissage.
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[0056] Comme bien illustré a la figure 2, la seconde
face 10b de I'outil d'emboutissage 10 comporte un ré-
seau de gorges 14 communiquant les unes avec les
autres.

[0057] Chaque canalisation 13 débouche dans une
des gorges 14 de telle sorte qu'un fluide de graissage
circulant dans ces gorges 14 peut alimenter les canali-
sations 13 reliées respectivement aux orifices 11.
[0058] Ici, comme illustré a la figure 3, ces gorges 14
ont une section transversale en forme de demi-cercle.
[0059] A proximité de chaque portion en forme de coin
12, un réseau de gorges 14 est formé, adapté a alimen-
ter les quatre orifices 11 situés a proximité de cette for-
me en coin 12.

[0060] Parexemple, deux gorges 14a sont disposées
a angle droit, leur point de jonction P étant sensiblement
disposé dans le plan médian de la portion en forme de
coin 12.

[0061] Ces deux gorges 14a sont reliées a leur extré-
mité libre respectivement a deux gorges 14b dans les-
quelles débouchent les canalisations 13 des orifices 11.
[0062] Chaque gorge 14b est ainsi formée d'un seg-
ment de droite, une canalisation 13 débouchant a cha-
cune des extrémités de la gorge 14b.

[0063] Atitre d'exemple, ces gorges 14 peuvent avoir
une largeur, dans le plan de la seconde face 10b de
I'outil 10, égale sensiblement a 4 mm, et une profondeur,
dans une direction perpendiculaire a cette seconde face
10b, de l'ordre de 1,5 mm.

[0064] Les canalisations 13 et les orifices 11 débou-
chant sur la face d'attaque 10a de I'outil ont un diamétre
de l'ordre de 1 mm.

[0065] L'outil d'emboutissage 10 est lui-méme réalisé
en métal etles canalisations 13 etles gorges 14 peuvent
étre réalisées par un procédé classique d'électroéro-
sion.

[0066] Le fluide de graissage est ainsi amené a la
pression atmosphérique, par écoulement dans le ré-
seau de gorges 14 et les canalisations 13 jusqu'aux ori-
fices 11.

[0067] L'outil d'emboutissage tel que décrit précé-
demment est généralement congu pour étre intégré
dans une presse d'emboutissage, et pour former géné-
ralement la matrice d'emboutissage contre laquelle est
déformée en une seule passe la tole de métal a embou-
tir.

[0068] La piece emboutie a des rayons de coins d'em-
boutissage inférieurs a 4 mm et une profondeur d'em-
bouti comprise entre 30 et 80 mm.

[0069] Ici, cette matrice d'emboutissage comprend un
outil d'emboutissage 10 tel que décrit précédemment,
comprenant deux portions en forme de coin 12, et pro-
longé par deux lames 15.

[0070] Ces lames rectilignes 15 sont des matrices
classiques, destinées seulement a plier la tole de métal
lors de son emboutissage et ne requérant pas d'apport
de graisse pour |'emboutissage du métal.

[0071] Bien que l'illustration de la figure 4 soit tron-
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quée, on comprend aisément qu'un second outil d'em-
boutissage conforme a l'invention peut étre disposé en
vis-a-vis du premier outil d'emboutissage 10 de telle sor-
te que la matrice d'emboutissage forme un contour fer-
mé, sensiblement rectangulaire.

[0072] Comme bienillustré a la figure 5, cette matrice
20 est fixée a une plague porte-matrice 21, elle-méme
solidaire de la semelle supérieure 22 d'une presse d'em-
boutissage 23.

[0073] En vis-a-vis de cette partie supérieure de la
presse 23, une semelle inférieure 24 porte une semelle
porte-poingon 25 sur laquelle est montée le serre-flanc
et le poingon de la presse 23.

[0074] Classiquement, le serre-flanc coopére avec le
contour externe de la matrice 20, alors que le poingon
coopere avec le contour interne de la matrice 20, et no-
tamment avec les portions en forme de coin 12 de I'outil
d'emboutissage 10.

[0075] Cette presse d'emboutissage comporte une
pompe d'alimentation 30 permettant d'alimenter en hui-
le de graissage les orifices 11 de la matrice 20.

[0076] Cette pompe d'alimentation 30 coopere avec
un réservoir 31 d'huile de graissage.

[0077] Comme bien illustré a la figure 4, la sortie de
la pompe 30 est reliée par un ensemble de canalisation
32, 33 a la seconde face 10b de I'outil d'emboutissage
10 de la matrice 20.

[0078] Plus précisement, les canalisations 33 d'ame-
née du liquide de graissage débouchent au droit des
points de jonction P des gorges 14 présentes sur la se-
conde face 10b de I'outil d'emboutissage.

[0079] L'huile ainsi répartie dans les gorges 14 peut
alimenter les canalisations 13 et les orifices 11 débou-
chant sur l'autre face 10a de I'outil d'emboutissage 10.
[0080] Ces canalisations 32, 33, la pompe 30 et le ré-
servoir 31 sont solidaires de la plaque porte-matrice 21
de la presse de telle sorte qu'ils se déplacent avec celle-
ci lors de l'ouverture et de la fermeture de la presse
d'emboutissage 23.

[0081] En outre, comme illustré aux figures 5 et 6, des
moyens de commande 34, 35 sont prévus pour com-
mander le fonctionnement de la pompe 30.

[0082] Ici, ces moyens de commande sont constitués
d'un bras de contact 34 solidaire de la semelle inférieure
24 de la presse d'emboutissage et d'un contacteur 35
coopérant avec la pompe 30.

[0083] En position basse de I'outil d'emboutissage 10,
c'est-a-dire lorsque la presse est fermée tel qu'illustré a
la figure 5, le bras de contact 34 actionne le contacteur
35 de pompe a huile 30 de telle sorte que quelques gout-
tes d'huiles sont libérées dans les gorges 14 et par con-
séquent, au niveau des orifices 11 débouchant de la fa-
ce d'attaque 10a de I'outil d'emboutissage.

[0084] Enrevanche, en position haute de I'outil, c'est-
a-dire lorsque la presse est ouverte tel qu'illustré a la
figure 6, la pompe 30 est arrétée.

[0085] Ainsi, I'huile de graissage ne se répand pas sur
la matrice 20 lorsque la presse est ouverte.
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[0086] On obtient ainsi une presse d'emboutissage
pour laquelle le graissage des piéces de métal a em-
boutir est grandement facilité.

[0087] On va décrire a présent un procédé d'embou-
tissage conforme a l'invention utilisant la presse d'em-
boutissage décrite précédemment.

[0088] Ce procédé d'emboutissage comprend tout
d'abord une étape de lubrification dans laquelle on ali-
mente par un fluide de graissage les orifices 11 débou-
chant de la face d'attaque 10a de I'outil d'emboutissage.
[0089] Cette étape de lubrification est réalisée com-
me décrit précédemment en libérant quelques gouttes
d'huile dans les gorges 14, de telle sorte qu'une goutte
de fluide de graissage est formée a I'air libre au niveau
de chaque orifice 11.

[0090] Lafaced'attaque 10ade l'outil d'emboutissage
étant destinée a venir en contact, avant I'emboutissage
proprement dit, avec la piéce de métal a déformer, la
lubrification de cette piéce peut ainsi étre réalisée avant
déformation du métal.

[0091] Ensuite, une étape de déformation est mise en
oeuvre de maniére a déformer la piéce de métal.
[0092] En pratique, en référence aux figures 5 et 6,
chaque piéce de métal a déformer est placée dans la
presse d'emboutissage. Lors de la fermeture de cette
presse d'emboutissage, de I'huile est délivrée par la
pompe a huile 30 de telle sorte que la piece de métal,
en contact avec la matrice 20, est graissée.

[0093] Ensuite, le serre-flanc et le poingon de la pres-
se 23 sont appliqués en force contre la piéce de métal
maintenue contre la matrice 20 de maniére a déformer
cette piece de métal.

[0094] Lorsque la presse est ouverte pour retirer la
piece de métal, la pompe a huile 30 est automatique-
ment arrétée de maniére a éviter toute perte d'huile au
niveau des orifices 11 de la matrice 20.

[0095] Outre le fait qu'il n'est plus réalisé manuelle-
ment, la quantité d'huile utilisée est trés réduite par rap-
port au procédé traditionnel d'application d'une huile au
rouleau, et est typiquement divisée par 100.

[0096] Ce graissage intégré dans la matrice d'embou-
tissage permet ainsi de graisser la piece de métal a cha-
que coup de la presse d'emboutissage.

[0097] On peut ainsi typiquement emboutir une piéce
de métal en forme de bandeau, comportant une moins
une portion en équerre dont le coin interne est courbe.
[0098] Ici, on peut par exemple emboutir un bandeau
rectangulaire comportant quatre coins internes cour-
bes.

[0099] A titre d'exemple, le rayon des coins peut étre
sensiblement égal a 4,5 mm.

[0100] La piece de métal a emboutir peut avoir une
épaisseur de l'ordre de 0,8 mm.

[0101] Bien entendu, de nombreuses modifications
peuvent étre apportées a I'exemple de réalisation décrit
précédemment sans sortir du cadre de l'invention.
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Revendications

1. Procédé d'emboutissage pour déformer une piéce
de métal comprenant une étape de déformation
dans laquelle un outil d'emboutissage est appliqué
sous pression contre ladite piece de métal a défor-
mer, caractérisé en ce qu'il comprend une étape
de lubrification, préalablement a I'étape de défor-
mation, dans laquelle on alimente par un fluide de
graissage au moins un orifice d'amenée (11) débou-
chant sur une face (10b) de I'outil d'emboutissage
(10) adaptée a venir en contact avec la piéce de
métal.

2. Procédé d'emboutissage conforme a la revendica-

tion 1, caractérisé en ce qu'a I'étape de lubrifica-
tion, une goutte de fluide de graissage est formée
a l'air libre au niveau de I'orifice d'amenée (11).

3. Outil d'emboutissage adapté a mettre en oeuvre le

procédé d'emboutissage conforme a l'une des re-
vendications 1 ou 2 pour déformer une pieéce de mé-
tal, caractérisé en ce qu'il comprend au moins un
orifice (11) d'amenée d'un fluide de graissage dé-
bouchant sur une face (10a) adaptée a venir en
contact avec la piece de métal, chaque orifice (11)
d'amenée d'un fluide de graissage étant relié a des
moyens d'alimentation en fluide de graissage a
pression atmosphérique.

4. Outil d'emboutissage conforme a la revendication

3, caractérisé en ce que ledit orifice (11) débouche
sur une face d'attaque (10a) de I'outil d'emboutis-
sage (10), au voisinage d'une portion (12) généra-
trice de contraintes dans la piece de métal embou-
tie.

5. Outil d'emboutissage conforme a la revendication
4, caractérisé en ce que ladite portion (12) géné-
ratrice de contraintes est une portion en forme de
coin (12) de l'outil d'emboutissage (10).

6. Outil d'emboutissage conforme a la revendication

5, caractérisé en ce qu'il comporte plusieurs orifi-
ces (11) d'amenée d'un fluide de graissage disposé
de part et d'autre d'un plan médian (A) de la portion
en forme de coin (12).

7. Outil d'emboutissage conforme a I'une des reven-

dications 3 a 6, caractérisé en ce que chaque ori-
fice (11) d'amenée d'un fluide de graissage est relié
par une canalisation (13) auxdits moyens d'alimen-
tation, chaque canalisation (13) débouchant dans
une gorge (14) d'alimentation en fluide de graissage
réalisée a la surface d'une seconde face (10b) de
I'outil d'emboutissage (10).

8. Outil d'emboutissage conforme a la revendication
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7, caractérisé en ce que ladite seconde face (10b)
comporte un réseau de gorges (14) communiquant
les unes avec les autres, adaptées a alimenter en
fluide de graissage plusieurs canalisations (13) re-
lites respectivement a plusieurs orifices (11)
d'amenée de fluide de graissage.

Presse d'emboutissage comprenant une matrice
d'emboutissage (20) portée par une semelle supé-
rieure (22) et un poingon (26) porté par une semelle
inférieure (24), caractérisé en ce que la matrice
d'emboutissage (20) comprend un outil d'emboutis-
sage (10) conforme a l'une des revendications 3 a 8.

Presse d'emboutissage conforme a la revendica-
tion 9, caractérisé en ce qu'elle comporte une
pompe (30) d'alimentation en fluide de graissage
des orifices (11) d'amenée de fluide de graissage
de ladite matrice (20) et des moyens de commande
(34, 35) du fonctionnement de la pompe (30) adap-
tés a mettre en marche la pompe lorsque la presse
(23) est fermée et a arréter la pompe lorsque la
presse (23) est ouverte.
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