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(67)  Linvention concerne un outil de frappe (1) for-
mant une étampe, comprenant un bloc inférieur (2) et un
bloc supérieur, le bloc inférieur (2) étant agencé pour
pouvoir former un logement destiné a recevoir une ébau-
che métallique (12), le bloc supérieur (4) étantmunid’'une
matrice supérieure, destinée a venir frapper I'ébauche
métallique (12) en place dans le logement du bloc infé-
rieur (2), et montée mobile selon un axe de déplacement.
Le bloc inférieur (2) comporte une pince (14) munie de

OUTIL DE FRAPPE FORMANT UNE ETAMPE, ET PROCEDE D’ETAMPAGE ASSOCIE

deux bras (16A2, 16B2) montés mobiles, dans un plan
perpendiculaire audit axe de déplacement, entre une po-
sition d’ouverture et une position de fermeture dans la-
quelle les deux bras sont rapprochés I'un de l'autre et
définissent alors une partie dudit logement de réception
de I'ébauche métallique (12) et, entre eux, une ouverture
(18) dont des dimensions sont inférieures aux dimen-
sions correspondantes d'une partie supérieure (12A) et
d’une partie inférieure de I'ébauche métallique (12).
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Description

Domaine technique de l'invention

[0001] L’invention concerne le domaine des outils de
frappe, aussi appelés étampes, destinés a frapper une
ébauche métallique pour déformer plastiquement cette
ébauche.

[0002] L’invention concerne ainsi un tel outil de frappe
formant une étampe, ainsi qu'un procédé d’étampage
associé. L'invention est destinée en particulier, mais non
limitativement, a réaliser un motif en relief, en particulier
un logo, sur une surface frontale supérieure d’une téte
de couronne horlogére, notamment une téte de couronne
de remontage pour montre.

Arriére-plan technologique

[0003] L’étampage industriel consiste a déformerplas-
tiquement un objet métallique (sans revenir a la forme
d’origine) grace a une "matrice" installée sur une presse
hydraulique, mécanique, a vis ou un marteau-pilon ; le
tout formant un outil de frappe (aussi appelé étampe).
Ce procédé de forgeage a chaud ou a température am-
biante peut se faire en plusieurs opérations, dont les pre-
miéres sont appelées « ébauches », et la derniere
« finition ». Les ébauches permettentde répartir le métal,
partant le plus souvent d’'une forme cylindrique ou paral-
lélépipédique, jusqu’a une forme se rapprochant de la
finition. La derniere ébauche présente une dimension
verticale plus importante et des dimensions horizontales
moins importantes, de quelques millimetres au maximum
par rapport a la finition, permettant un forgeage sans per-
tes d’énergie di au frottement sur les parois de I'em-
preinte. L’ébauche présente généralement des angles
plus arrondis que la finition. En effet, les angles sont les
endroits les plus difficiles a remplir de matiere en forge.
[0004] Le principal intérét de I'’étampage est une mise
en forme de la structure interne de I'acier, améliorant les
propriétés du matériau de la piece finale et conduisant a
des caractéristiques mécaniques supérieures.

[0005] L’étampe est généralement formée de deux
blocs : un bloc inférieur et un bloc supérieur qui com-
prennent respectivement une matrice inférieure et une
matrice supérieure (on parle aussi de demi-matrice infé-
rieure et de demi-matrice supérieure). La matrice infé-
rieure est une piéce fixe, tandis que la matrice supérieure
est généralement un pilon mobile qui vient frapper la pie-
ce afin de la déformer.

[0006] La finition termine la déformation de la matiere.
Le résultat comprend la piece brute et la bavure. Cette
derniére est un excédent de métal que I'on retrouve tout
autour de la piéce et qui assure un bon remplissage de
'empreinte. La bavure est ensuite séparée de la piéce
brute grace a un autre procédé de forge : I'ébavurage.
[0007] Toutefois, une telle opération d’ébavurage est
contraignante, chronophage, et contribue a augmenter
le colt global du procédé de formation de la piece dans
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son ensemble. D’autres étapes de finition de la piéce,
contraignantes également, peuvent impliquer la forma-
tion d’angles particuliers sur la piéce finale (via par exem-
ple plusieurs itérations), des reprises sur la forme exté-
rieure de la piéce, la réalisation de pigQres, etc.

Résumé de l'invention

[0008] L'’invention a donc pour objectif de pallier les
inconvénients de I'art antérieur en procurant un outil de
frappe (formant une étampe) pour mettre en oeuvre un
procédé d’étampage peu colteux, qui permette une for-
mation aisée de la piéce finale et qui nécessite peu ou
quasipas de bavures a éliminer, nide reprise surlaforme
extérieure de la piéce, de sorte que la finition de cette
piece soit simplifiée et peu onéreuse.

[0009] A cet effet, la présente invention concerne un
outil de frappe formant une étampe pour une ébauche
métallique, I'outil de frappe comprenant un bloc inférieur
et un bloc supérieur, le bloc inférieur étant agencé pour
pouvoir former un logement destiné a recevoir I'ébauche
métallique, le bloc supérieur étant muni d’'une matrice
supérieure, destinée a venir frapper'’ébauche métallique
en place dans le logement du bloc inférieur, et monté
mobile selon un axe de déplacement. Le bloc inférieur
comporte une pince formée par deux bras montés mo-
biles, dans un plan perpendiculaire a I'axe de déplace-
ment, entre une position d’ouverture dans laquelle les
deux bras de la pince sont écartés I'un de I'autre, per-
mettant un placement de I'ébauche métallique entre ces
deux bras, et une position de fermeture dans laquelle les
deux bras de la pince sont rapprochés 'un de l'autre et
définissent alors, le long de axe de déplacement, une
région supérieure et une région inférieure du logement
séparées par une ouverture dont des dimensions sont
inférieures aux dimensions correspondantes de la région
inférieure et aux dimensions correspondantes de la ré-
gion supérieure du logement, les deux bras dans leur
position de fermeture formant, au moins dans ladite ré-
gion supérieure du logement, une matrice inférieure pour
I'ébauche métallique.

[0010] Grace a la présence de ladite pince ainsi con-
figurée, I'outil de frappe selon l'invention permet de con-
férer saforme quasifinale a une ébauche métallique pré-
sentant en particulier une rainure sur son pourtour, et la
frappe nécessite peu ou quasi pas de bavures a éliminer,
ni de reprise sur la forme extérieure de la piéce. En effet,
grace au fait que les deux bras de la pince définissent
une partie du logement de réception de I'’ébauche mé-
tallique et une ouverture entre eux dont des dimensions
sont inférieures aux dimensions correspondantes d’une
partie supérieure et d’'une partie inférieure de I'ébauche
métallique, la frappe de la matrice supérieure sur I'ébau-
che n’est pas entravée et la formation de la forme de la
partie supérieure peut étre réalisée par 'outil de frappe
sans détériorer la surface extérieure de cette partie infé-
rieure, notamment une surface cannelée. Ainsi, la piece
finale, une fois étampée, nécessite uniquement un léger
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revidage éventuel en fin de processus, ainsi qu’un polis-
sage (mais pas de reprise sur la forme extérieure de la
piece). En particulier, une rainure séparant la partie su-
périeure de la partie inférieure peut étre prévue sur le
pourtour de I'ébauche métallique et la paroi supérieure
de cette rainure étre finalisée, si souhaité, par la frappe.
[0011] Selon un mode de réalisation avantageux de
linvention, des parties respectives des deux bras défi-
nissant ladite partie supérieure dudit logement forment
une matrice inférieure pour I'ébauche métallique. Une
telle matrice inférieure permet ainsi de conférer partiel-
lement la forme finale a I'ébauche métallique. Selon ce
mode de réalisation, I'ébauche métallique n’a en effet
pas la méme forme initiale que sa forme finale pour ce
qui concerne la partie de I'ébauche métallique située
dans ladite partie supérieure dudit logement, et la frappe
de I'ébauche métallique parla matrice supérieure engen-
dre ainsi une déformation de la partie supérieure (aussi
appelée latéte) de I'ébauche, plus précisément au moins
une déformation supérieure d’'une partie intermédiaire
en creux. |l est a noter que la notion de « logement de
réception de I'ébauche métallique » n’est pas a compren-
dre comme présentant une forme identique a celle de la
forme initiale de I'ébauche, mais comme un espace dé-
limité de réception de cette ébauche qui définit au moins
en partie une forme finale d’'une piéce obtenue aprés une
frappe.

[0012] L’outil de frappe comporte en outre un action-
neur configuré pour fermer les bras de la pince avant la
frappe.

[0013] Selon une caractéristique technique particulie-
re de I'invention, le bloc supérieur est monté mobile par
rapport au bloc inférieur, selon ledit axe de déplacement,
et de préférence I'actionneur est monté sur le bloc supé-
rieur et configuré pour rapprocher les bras de la pince
jusqu’a sa position de fermeture.

[0014] De préférence, I'actionneur monté sur le bloc
supérieur est un premier actionneur, et le bloc inférieur
comprend un second actionneur formé par un ressort
reliant deux jambes de la pince, notamment un ressort
linéaire de traction.

[0015] Selon une caractéristique technique avanta-
geuse de l'invention, la course de déplacement du bloc
supérieur vis-a-vis du bloc inférieur et les formes respec-
tives du premier actionneur, des zones évasées et des
zones cylindriques de la pince sont telles que le rappro-
chement des deux bras de la pince destinés a recevoir
en partie 'ébauche métallique est synchronisé avec la
frappe de la matrice supérieure sur I'ébauche métallique
de maniére que ces deux bras arrivent dans leur position
de fermeture et forment ainsi ladite partie dudit logement
avant que la frappe n’ait lieu.

[0016] Selon des caractéristiques particulieres, la pin-
ce comprend deux branches qui sont articulées et for-
mées respectivement par les deux bras et les deux jam-
bes, ces deux branches étant articulées au niveau d’'une
jonction située entre les deux bras et les deux jambes
sans toutefois se croiser, chacune des deux jambes dé-
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finissant d’'un c6té supérieur une zone évasée se prolon-
geant en une zone cylindrique du cbté inférieur, les deux
zones évasées ainsi que les deux zones cylindriques de
la pince étant agencées en regard I'une de l'autre. Le
premier actionneur présente une forme qui est configu-
rée pour pouvoir premiérement presser, lors d'un rap-
prochement du bloc supérieur vers le bloc inférieur, sur
les deux zones évasées de la pince de maniére a écarter
les deux jambes et ainsi rapprocher les deux bras de la
pince jusqu’a leur position de fermeture, de sorte a former
ladite partie dudit logement de réception de I'ébauche
métallique, et pour ensuite finir sa course entre les deux
zones cylindriques de la pince en maintenant les deux
bras dans ladite position de fermeture.

[0017] Un autre aspect de I'invention concerne un pro-
cédé d’étampage, mis en oeuvre par un outil de frappe
tel que décrit ci-dessus, la pince étant initialement dans
sa position d’ouverture dans laquelle les deux bras de la
pince sont écartés I'un de l'autre, le procédé comportant
les étapes suivantes :

- fourniture d’'une ébauche métallique munie d’'une
partie supérieure et d’'une partie inférieure ;

- placement de I'ébauche métallique entre les deux
bras de la pince ; ensuite

- rapprochement des deux bras de la pince l'un vers
I'autre, jusqu’a la position de fermeture de la pince,
de sorte a former une partie dudit logement de ré-
ception de I'ébauche métallique, la partie supérieure
et la partie inférieure de cette ébauche métallique
étant alors situées respectivement des deux cotés
de l'ouverture, formée entre les deux bras, selon ledit
axe de déplacement ;

- déplacement du bloc supérieur, selon ledit axe de
déplacement, en direction du blocinférieur, et frappe
de la matrice supérieure sur I'’ébauche métallique ;
finalement

- écartement des deux bras de la pince 'un de I'autre
jusqu’a la position d’ouverture de la pince ; et

- éjection, du bloc inférieur, de la piece finale obtenue
apres la frappe de I'ébauche métallique.

[0018] Untel procédé d’étampage estsimplifié parrap-
port aux procédés de I'art antérieur, et offre un gain de
temps car nécessitant peu ou quasi pas de bavures a
éliminer, ni de reprise sur la forme extérieure de la piéce
finale, laquelle présente une rainure sur son pourtour et
éventuellement, sous cette rainure, une partie inférieure
cannelée. La piéece finale, une fois étampée, nécessite
uniquement un léger revidage éventuel en fin de proces-
sus, ainsi qu’un polissage (mais pas de reprise sur la
forme extérieure de la piece).

[0019] De préférence, le procédé d’étampage est ef-
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fectué a température ambiante.

[0020] Selon une caractéristique technique avanta-
geuse de l'invention, I'étape de frappe de la matrice su-
périeure sur I'ébauche métallique est synchronisée et
donc au moins partiellement simultanée avec la ferme-
ture des deux bras de la pince, de sorte que les deux
bras de la pince arrivent dans la position de fermeture,
définissant les régions supérieure et inférieure dudit lo-
gement (10), apres que le bloc supérieur ait commencé
a subir un déplacement selon ledit axe de déplacement
et avant que la frappe n’ait lieu. Cette variante avanta-
geuse est préférée. Cependant, dans une autre variante,
la fermeture de la pince, a savoir de ses deux bras, peut
avoir lieu avant I'étape de frappe, c’est-a-dire avant que
le bloc supérieur ne soit déplacé continlmenten direction
de I'ébauche pour effectuer une frappe de cette ébauche.
[0021] Selon un exemple de réalisation de l'invention,
lors de I'étape de frappe de la matrice supérieure sur
I'ébauche métallique, un motif en relief, en particulier un
logo, est réalisé sur une surface frontale supérieure de
la téte d’ébauche, la forme finale de la surface frontale
supérieure de la téte étant définie lors de cette méme
frappe.

[0022] De préférence, I'ébauche métallique est une
ébauche de couronne horlogére, ladite partie supérieure
de I'ébauche métallique formant une ébauche de téte de
couronne.

[0023] Dans un mode de réalisation particulier, I'ébau-
che métallique est de forme globalement cylindrique dé-
finissant une symétrie de révolution, la partie supérieure
de I'ébauche métallique formant une téte d’ébauche sen-
siblementcirculaire, le rayon de la partie supérieure étant
inférieur au rayon défini par le fond de chacune des can-
nelures d’'une partie inférieure cannelée de I'ébauche
métallique par rapport a I'axe de révolution de. Ceci per-
met une réalisation aisée des cannelures sur la partie
inférieure de I'ébauche métallique, notamment par un
fraisage linéaire ou un tréfilage, sans détériorer la téte
de I'ébauche métallique, puis de donner a la téte de de
la piece finale sa forme finale par étampage.

[0024] Une piece avantageusement obtenue par le
procédé d’étampage avec l'outil de frappe selon l'inven-
tion est une couronne horlogere, I'ébauche métallique
estune ébauche de couronne horlogére, ladite partie su-
périeure de I'ébauche métallique formant une téte de
couronne.

[0025] Avantageusement, I'ébauche métallique com-
porte une portion intermédiaire en creux séparantles par-
ties inférieure et supérieure de I'ébauche métallique, la
partie inférieure de I'’ébauche métallique formant une par-
tie cannelée, munie d’une pluralité de cannelures longi-
tudinales s’étendant sur son pourtour, et la portion inter-
médiaire formantune rainure surle pourtour de I'ébauche
métallique.

[0026] Enparticulier, larainure présente un profil trans-
versal en forme de « V » incliné par rapport a I'axe de
déplacement du bloc supérieur. La surface inférieure de
la rainure, en particulier 'angle au plan horizontal, est

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sensiblement déterminée lors de l'usinage de I'ébauche
métallique, tandis que la surface supérieure du « V », du
c6té de la partie supérieure de I'ébauche métallique, est
définie finalement lors de la frappe de la matrice supé-
rieure sur cette ébauche.

[0027] Dans ce document, les termes « horizontal »,
« vertical » ou « transversal », « inférieur »,
« supérieur », « haut », « bas », « coté » sont définis par
rapportal’orientation del'outil de frappe selonl'invention.
En particulier, dans cette demande, le terme « vertical »
désigne une orientation selon un axe de déplacementdu
bloc supérieur de I'outil de frappe, tandis que le terme
« horizontal » désigne une orientation ou un plan per-
pendiculaire a cet axe de déplacement.

Breve description des figures

[0028] Les buts, avantages et caractéristiques de
I'outil de frappe selon l'invention, et du procédé d’étam-
page associé, apparaitront mieux dans la description sui-
vante de diverses formes d’exécution non limitatives, il-
lustrées par les dessins dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue en perspective d’'un outil de
frappe selon un mode de réalisation de l'invention,
I'outil de frappe comprenant une pince munie de
deux bras montés mobiles entre une position
d’ouverture de la pince et une position de fermeture
de la pince ;

- lafigure 2 est une vue de dessus de I'outil de frappe
de la figure 1 ;

- lafigure 3 est une vue latérale de c6té de 'outil de
frappe de la figure 1 ;

- lafigure 4 est une vue de face de l'outil de frappe de
la figure 1, l'outil de frappe comprenant un boc su-
périeur muni d’'une matrice supérieure, et un bloc
inférieur destiné a recevoir une ébauche métallique ;

- lafigure 5 est une vue en coupe, prise selon le plan
de coupe vertical V-V, de I'outil de frappe de la figure
3, dans la position d’ouverture de la pince ;

- lafigure 6 est une vue agrandie montrant un détail
de réalisation de I'outil de frappe de la figure 5 ;

- lafigure 7 est une vue en coupe, prise selon le plan
de coupe vertical VII-VII, de l'outil de frappe de la
figure 4, dans la position d’ouverture de la pince ;

- lafigure 8 est une vue en coupe, prise selon le plan
de coupe horizontal VIII-VIII, de I'outil de frappe de
la figure 5, I'outil de frappe comprenant un premier
actionneur et un second actionneur ;

- lafigure 9 est une vue en coupe, prise selon le plan
de coupe vertical V-V, de I'outil de frappe de la figure
3, dans la position de fermeture de la pince ;

- lafigure 10 est une vue agrandie montrant un détail
de réalisation de I'outil de frappe de la figure 9 ;

- lafigure 11 estune vue en coupe, prise selon le plan
de coupe vertical VII-VII, de l'outil de frappe de la
figure 4, dans la position de fermeture de la pince ;

- lafigure 12 est une vue en coupe, prise selon le plan
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de coupe horizontal XII-XIl, de I'outil de frappe de la
figure 9 ;

- lafigure 13 est une vue en perspective d’un premier
bras de la pince de la figure 1 ;

- lafigure 14 est une vue en perspective du second
bras de la pince de la figure 1 ;

- lafigure 15 est une vue en perspective du premier
actionneur de la figure 8 ;

- lafigure 16 est une vue en coupe, prise selon le plan
de coupe vertical XVI-XVI, du premier actionneur de
la figure 15 ;

- lafigure 17 est une vue en perspective de la matrice
supérieure de la figure 4 ;

- lafigure 18 est une vue en coupe, prise selon le plan
de coupe vertical XVIII-XVIII, de la matrice supérieu-
re de la figure 17 ;

- lafigure 19 est une vue agrandie montrant un détail
de réalisation de la matrice supérieure de la figure
18;

- lafigure 20 est une vue en perspective de I'ébauche
métallique de la figure 4 selon un exemple de réali-
sation, avant étampage par l'outil de frappe ;

- lafigure 21 est une vue en coupe, prise selon le plan
de coupe vertical XXI-XXI, de I'’ébauche métallique
de la figure 20 ;

- lafigure 22 est une vue en perspective de I'ébauche
métallique de la figure 4 aprés étampage par I'outil
de frappe, formantune piece finale selon un exemple
de réalisation ; et

- lafigure 23 est une vue en coupe, prise selon le plan
de coupe vertical XXIII-XXIII, de la piece finale de la
figure 22.

Description détaillée de l'invention

[0029] Sur les figures 1 a 12 est illustré un outil de
frappe 1 formant une étampe, selon un mode de réalisa-
tion particulier de I'invention. L’outil de frappe 1 comporte
un bloc inférieur 2, un bloc supérieur 4, un premier ac-
tionneur 6 et un second actionneur 8.

[0030] Comme illustré sur les figures 5 a 12, le bloc
inférieur 2 est agencé pour former un logement 10 rece-
vant une ébauche métallique 12. Un exemple d’une telle
ébauche métallique 12 est représenté sur les figures 20
et21. Selon cet exemple particulier, 'ébauche métallique
12 est une ébauche de couronne horlogere comportant
une partie supérieure 12A formant une téte de couronne,
une partie inférieure cannelée 12C, et une portion / partie
intermédiaire 12B séparant les parties supérieure et in-
férieure 12A, 12C. La partie inférieure 12C de I'ébauche
12 estainsi munie de plusieurs cannelures longitudinales
13 qui s’étendent sur son pourtour et qui sont équirépar-
ties angulairement sur ce pourtour. La partie inférieure
12C de I'ébauche 12 forme par exemple un corps de
intermédiaire 12B de I'ébauche 12 forme une rainure
(aussi appelée « piqlre ») sur le pourtour de I'ébauche
12. La rainure 12B, préformée sur I'ébauche métallique
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12, présente un profil longitudinal en creux, plus préci-
sément en forme de « V » asymétrique, incliné par rap-
port a la direction verticale. Comme illustré sur la figure
21, 'angle au plan horizontal a1 formé par la surface du
«V » du cbté de la partie inférieure cannelée 12C de
I'ébauche 12 est de préférence inférieur a 45 degrés, par
exemple de l'ordre de 32 degrés. L’angle au plan hori-
zontal a2 formé par la surface du « V » du c6té de la
partie supérieure 12A de I'ébauche 12 est supérieur a
45 degrés, par exemple de l'ordre de 76 degrés. La téte
d’ébauche 12A présente une surface frontale supérieure
15 sensiblement bombée, se terminant en un léger ar-
rondi terminal.

[0031] Selon I'exemple particulier représenté sur les
figures 20 et 21, I'ébauche métallique 12 est ainsi de
forme globalement cylindrique définissant une symétrie
de révolution, la face supérieure 15 de la partie supé-
rieure 12A de I'ébauche métallique 12 formant une téte
sensiblement circulaire, le rayon R1 de cette partie su-
périeure 12A étant inférieur au rayon R2 défini par le fond
de chacune des cannelures 13 par rapport a I'axe de
révolution A-A’ de I'ébauche 12. L’ébauche métallique
12 est par exemple constituée d’acier, typiquement un
acier DIN 1.4441

[0032] Leblocinférieur 2 comporte une pince 14 munie
de deux branches 16A, 16B. De préférence, comme il-
lustré sur les figures 5 a 7 et 9 a 11, le bloc inférieur 2
comporte également une tige-support 17 et un guide ex-
térieur 19 de positionnement angulaire de I'ébauche mé-
tallique 12 et/ou de maintien de I'ébauche métallique 12
en position radiale. Les deux branches 16A, 16B de la
pince 14 sont montés mobiles dans un plan horizontal,
entre une position d’'ouverture de la pince 14, illustrée
sur les figures 5 a 8, et une position de fermeture de la
pince illustrée sur les figures 9 a 12. Dans la position
d’ouverture de la pince 14, les deux bras 16A2, 16B2
sont écartés I'un de 'autre, permettant un placement de
'ébauche métallique 12 entre ces deux bras. Comme
illustré sur la figure 10, dans la position de fermeture de
la pince 14 les deux bras 16A2, 16B2 sont rapprochés
'un de l'autre et définissent alors une partie supérieure
du logement 10 de réception de I'ébauche métallique 12,
etune ouverture 18 entre eux. Les dimensions de I'ouver-
ture 18 sontinférieures aux dimensions correspondantes
de la partie supérieure 12A et de la partie inférieure 12C
de I'ébauche métallique 12 qui sont situées respective-
ment des deux cotés de cette ouverture 18, selon la di-
rection verticale, une fois I'’ébauche métallique en place
dans le bloc inférieur 2 et la pince 14 dans la position de
fermeture. La notion de «logement de réception de
I'ébauche métallique » n’est pas a comprendre comme
présentant une forme semblable a celle de la forme ini-
tiale de I'’ébauche métallique 12, mais comme un espace
délimité de réception de cette ébauche.

[0033] Dans/l’exemple de réalisation particulier illustré
surlesfigures 8,12,13 et 14, chacune des deux branches
16A, 16B de la pince 14 comporte une jambe 16A1 etun
bras 16A2, respectivement 16B1, 16B2. Les deux bran-
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ches 16A, 16B de la pince sont articulés au niveau d’une
jonction 20 située entre les deux jambes 16A1, 16B1 et
les deux bras 16A2, 16B2, sans toutefois que les deux
branches se croisent. Comme visible sur les figures 13
et 14, une premiere jambe 16A1, respectivement 16B1
de chaque branche 16A, 16B de la pince définit sur sa
surface supérieure une zone évasée 22A, respective-
ment 22B se prolongeant vers le bas en une zone sen-
siblement cylindrique 24A, respectivement 24B. Le bras
16A2, respectivement 16B2 de chaque branche 16A,
16B de la pince 14 définit, dans une partie évidée 25A,
respectivement 25B du bras, une partie du logement 10
de réception de I'ébauche métallique 12, ainsi qu’une
partie de I'ouverture 18. Les deux zones évasées 22A,
22B ainsi que les deux zones cylindriques 24A, 24B de
la pince 14 sont agencées en regard I'une de l'autre.
Comme cela sera décrit plus en détail par la suite, le
premier actionneur 6 présente une forme appropriée
pour pouvoir actionner la pince. Chaque partie évidée
25A, 25B, appartenant a un des bras 16A2, 16B2 de
chaque branche 16A, 16B de la pince 14, présente une
partie supérieure 27A, 27B et une partie inférieure 29A,
29B, cette derniére étant formée d’'une couronne semi-
circulaire (destinée a former en partie la rainure ou piqdre
finale 11B de I'ébauche). Les deux parties inférieures
29A, 29B des bras 16A2, 16B2 délimitent 'ouverture 18
et définissent, une fois la pince 14 dans sa position de
fermeture, la partie du logement 10 de réception de
I'ébauche métallique 12 évoquée ci-dessus. Les deux
parties inférieures 29A, 29B des deux bras 16A2, 16B2
forment alors une matrice inférieure pour I'ébauche 12.
[0034] La tige-support 17 est montée mobile vertica-
lementetestreliée aun éjecteur 21 (visible surles figures
5,7,9 et 11). La tige-support 17 (sur laquelle I'ébauche
métallique 12 est initialement placée) forme un guide in-
térieur de positionnement de I'’ébauche métallique 12 et
est configurée de sorte a permettre d’'éjecter I'ébauche
métallique 12 du bloc inférieur 2 aprés la frappe sur
I'ébauche métallique 12.

[0035] Le bloc inférieur 2 (en dehors de la pince 14)
est par exemple constitué de métal dur. La pince 14 est
par exemple constituée d’acier-outil.

[0036] Le bloc supérieur 4 comporte une matrice su-
périeure 26 et est monté mobile par rapport au bloc in-
férieur 2, selon un axe de déplacementvertical B-B’. Pour
ce faire, le bloc supérieur 4 est par exemple monté sur
le bloc inférieur 2 via deux cages a billes verticales 31
(visibles sur les figures 1, 2, 4, 5 et 9) permettant le gui-
dage en translation verticale du bloc supérieur 4. La ma-
trice supérieure 26, solidaire du bloc supérieur4, estdonc
montée mobile selon cet axe de déplacement vertical B-
B’, et est configurée pour venir frapper I'ébauche métal-
lique 12 (plus précisément sa téte 12A) en place dans le
logement 10 du bloc inférieur 2.

[0037] Comme illustré sur les figures 10 et 17 a 19, la
matrice supérieure 26 prend par exemple la forme d’'un
pilon présentant un corps sensiblement tronconique 28,
lequel corps 28 est muni d’une portion d’extrémité 30

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

destinée a venir en contact avec la téte d’ébauche 12A
au moment de la frappe. La portion d’extrémité 30 est
munie d’'une matrice interne creuse 32 délimitée par un
rebord annulaire 34 (ici circulaire). L’'empreinte 36 d’'un
motif en relief, en particulier 'empreinte d’'un logo, est
par exemple définie dans le fond de la matrice interne
creuse 32. La matrice supérieure 26 est ainsi configurée
de sorte a réaliser un motif en relief 38 (visible sur la
figure 22), en particulier un logo, sur la surface frontale
supérieure 15 de la téte d’ébauche 12A. La matrice su-
périeure 26 est également configurée de sorte a définir
la forme finale de cette surface frontale supérieure 15
lors de lafrappe de la matrice supérieure 26 sur'ébauche
métallique 12. Plus précisément, comme illustré sur la
figure 10, la portion d’extrémité 30 de la matrice supé-
rieure 26 est configurée pour pouvoir coulisser dans les
parties supérieures 27A, 27B des deux bras 16A2, 16B2
de la pince 14 une fois cette derniére dans sa position
de fermeture. La portion d’extrémité 30 de la matrice su-
périeure 26 prolonge alors vers le haut la partie du loge-
ment 10 de réception de I'ébauche métallique 12 définie
par les deux bras 16A, 16B de la pince 14 ; le rebord
annulaire 34, conjointement avec la matrice interne creu-
se 32, venant conférer une partie de sa forme finale a
'ébauche métallique 12. La matrice supérieure 26 est
par exemple constituée d’acier-outil.

[0038] Le premier actionneur 6 est monté sur le bloc
supérieur 4 et est configuré pour fermer les bras 16A2,
16B2 de la pince 14. Plus précisément, comme illustré
sur les figures 8, 12, 15 et 16, le premier actionneur 6
présente une forme complémentaire de celle des zones
évasées 22A, 22B et des zones sensiblement cylindri-
ques 24A, 24B de la pince 14. La forme du premier ac-
tionneur 6 est telle que le premier actionneur 6 est con-
figuré pour pouvoir premiérement presser, lors d’un rap-
prochement du bloc supérieur 4 vers le bloc inférieur 2,
sur les zones évasées 22A, 22B de la pince 14 de ma-
niére a écarter les deux jambes 16A1 et 16B1 et ainsi
rapprocher les deux bras 16A2, 16B2 de la pince jusqu’a
leur position de fermeture, de sorte a former ladite partie
du logement de réception de I'ébauche métallique, et
pour ensuite finir librement sa course entre les zones
cylindriques 24A, 24B de la pince 14, en maintenant les
deux bras dans leur position de fermeture, jusqu’'a ce
que la matrice supérieure 26 effectue la frappe prévue.
Ainsi, lorsque le bloc supérieur 4 descend vers le bloc
inférieur 2 le long de I'axe B-B’ pour que la matrice su-
périeure 26 vienne frapper I'ébauche métallique 12, le
premier actionneur 6 descend simultanément vers les
surfaces supérieures des deux jambes 16A1, 16B1 de
la pince 14, s’'insérant progressivement dans les zones
évasées 22A, 22B en écartant les deux jambes gréce a
une force radiale résultant des profils transversaux des
zones évasées et de I'actionneur 6, puis la forme de I'ac-
tionneur est prévue telle qu’il puisse coulisser librement
entre les zones cylindriques 24A, 24B sur une derniére
partie de la course du bloc supérieur avant la frappe, tout
en maintenant les deux bras 16A2 et 16B2 dans leur
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position de fermeture. Selon un exemple de réalisation
préférentiel illustré sur les figures 15 et 16, la forme du
premier actionneur 6 est telle qu’un profil du premier ac-
tionneur, pris en coupe verticale le long d’'une surface
externe continue 40, présente un point d’inflexion P1.
Ceci facilite la cinématique de fermeture des deux bras
opposés 16A2, 16B2 de la pince 14 destinés a recevoir
en partie '’ébauche métallique 12 en permettant une fer-
meture progressive de ces deux bras 16A2, 16B2.
[0039] De préférence, la course de déplacement du
bloc supérieur 4 vis-a-vis du bloc inférieur 2 et la forme
respective du premier actionneur 6, des zones évasées
22A, 22B et des zones cylindriques 24A, 24B de la pince
14 sont telles que la fermeture des deux bras 16A2, 16B2
de la pince 14 destinés a recevoir en partie I'ébauche
métallique 12 est synchronisée avec la frappe de la ma-
trice supérieure 26 sur I'’ébauche métallique 12, de ma-
niere que ces deux bras 16A2, 16B2 arrivent dans leur
position de fermeture, en appui I'un contre 'autre, et for-
ment ainsi une partie supérieure du logement 10 de ré-
ception de I'ébauche métallique 12, avant que la frappe
n’ait lieu. De cette maniére, au fur et a mesure que le
bloc supérieur descend vers le bloc inférieur 2 le long de
'axe B-B’, et que la matrice supérieure 26 s’approche de
I'ébauche métallique 12, le premier actionneur 6 agit sur
les deux jambes 16A1, 16B1 de la pince 14 pour fermer
progressivement les deux bras 16A2, 16B2 de sorte que
ces deux bras arrivent dans leur position de fermeture,
I'un contre I'autre, juste avantla frappe. La fermeture des
deux bras 16A2, 16B2 de la pince 14 est ainsi synchro-
nisée avec la frappe de la matrice supérieure 26 sur
I'ébauche métallique 12.

[0040] Dansl'exemple de réalisation particulier illustré
sur les figures 2, 8 et 12, le second actionneur 8 est un
ressort reliant les deux jambes 16A1, 16B1 de la pince
14, et exergant une force de rappel élastique sur ces
deux jambes. Le ressort 8 est typiquement un ressort
linéaire de traction.

[0041] Le procédé d’étampage selon linvention, mis
en oeuvre parl’outil de frappe 1, va maintenant étre décrit
en référence aux figures 4 a 12. La pince 14 est initiale-
ment dans sa position d’ouverture représentée sur les
figures 4 a 8, dans laquelle les deux bras 16A2, 16B2 de
la pince 14 sont écartés I'un de l'autre. Le bloc supérieur
4 est a I'écart du bloc inférieur 2. Par conséquent, la
matrice supérieure 26 est a distance de I'’ébauche mé-
tallique 12 et le premier actionneur 6 est a I'écart des
deux jambes 16A1, 16B1 de la pince 14.

[0042] Le procédé d’étampage comporte une étape
initiale illustrée sur la figure 8 au cours de laquelle I'ébau-
che métallique 12 est placée dans la partie inférieure du
logement 10, alors que la pince est dans sa position ini-
tiale ouverte (c’est-a-dire que les deux bras 16A2 et 16B2
sont dans leur position d’ouverture). Plus précisément,
la partie inférieure 12C (évidée) de I'ébauche métallique
12 est placée d’'une part au sein du guide extérieur 19,
et d’autre part sur la tige-support 17, en entourant I'ex-
trémité de cette derniére. Comme visible sur la figure 6,
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la partie supérieure 12A et la portion intermédiaire 12B
de I'ébauche métallique 12 font saillie hors de la partie
inférieure du logement 10 définie par le guide extérieur
19 et sont situés entre les deux bras 16A2, 16B2 de la
pince 14, plus précisément dans une région inférieure
de ces deux bras destinée a former I'ouverture 18.
[0043] Le procédé d’étampage comporte une étape
suivante au cours de laquelle le bloc supérieur 4 est dé-
placé verticalement en direction du bloc inférieur 2, selon
I'axe vertical B-B'. Ce faisant, le premier actionneur 6
s’insére progressivement dans les zones évasées 22A,
22B de la pince 14, agissant ainsi sur les deux jambes
16A1, 16B1 a I'encontre de la force de rappel élastique
exercée par le second actionneur 8, pour fermer progres-
sivement les deux bras 16A2, 16B2 de la pince 14. Ces
deux bras se rapprochent alors I'un vers l'autre jusqu’a
la position de fermeture de la pince 14, de sorte a former
la partie supérieure du logement 10 de réception de
I'ébauche métallique 12 et 'ouverture 18 évoquées pré-
cédemment. Dans cet état, la partie supérieure 12A et
la partie inférieure 12C de I'ébauche métallique 12 sont
alors situées respectivement des deux cotés de I'ouver-
ture 18 selon ledit axe de déplacement B-B’. Une fois la
pince 14 dans sa position de fermeture, le premier ac-
tionneur 6 finit librement sa course entre les zones cy-
lindriques 24A, 24B de la pince 14 en maintenantla pince
dans la position de fermeture.

[0044] Parallelement a cette étape, et de maniere syn-
chronisée avec la descente du premier actionneur 6
(donc avec la fermeture des deux bras 16A2, 16B2), la
matrice supérieure 26 se rapproche de I'ébauche métal-
lique 12 en se déplacant le long de I'axe vertical B-B'.
Comme illustré sur la figure 10, une fois la pince 14 dans
sa position de fermeture, la portion d'extrémité 30 de la
matrice supérieure 26 coulisse dans les parties supé-
rieures 27A, 27B des deux bras 16A2, 16B2 de la pince
14. Ainsi que représenté sur les figures 9 a 12, la portion
d’extrémité 30 de la matrice supérieure 26 vient alors
frapper I'ébauche métallique 12 au cours d’'une étape
suivante du procédé. Le rebord annulaire 34 de la portion
d’extrémité 30, conjointement avec la matrice interne
creuse 32, venant conférer une partie de sa forme finale
a I'ébauche métallique 12, a savoir la forme finale de la
partie supérieure 12A (téte de couronnes). L’espace dé-
limité conjointement par les deux parties inférieures 29A,
29B des bras 16A2, 16B2 de la pince 14, et par le rebord
annulaire 34 et la matrice interne creuse 32 de la portion
d’extrémité 30 de la matrice supérieure 26 forme ainsi,
lorsque la pince 14 est dans sa position de fermeture, la
partie supérieure du logement 10 de réception de I'ébau-
che métallique 12. De préférence, grace a son empreinte
36 représentée sur la figure 19, la matrice supérieure 26
vient réaliser un motif en relief (en particulier un logo) sur
la surface frontale supérieure 15 de la téte d’ébauche
12A lors de cette étape de frappe. La matrice supérieure
26 vient également définir la forme finale de cette surface
frontale supérieure 15 lors de la frappe sur I'ébauche
métallique 12.
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[0045] Le procédé d’étampage comporte une étape
suivante au cours de laquelle le bloc supérieur 4 est dé-
placé verticalement a I'écart du bloc inférieur 2. Ce fai-
sant, le premier actionneur 6 remonte progressivement
depuis les zones cylindriques 24A, 24B de la pince 14
vers les zones évasées 22A, 22B de cette derniere, puis
sort de ces zones évasées 22A, 22B. Les jambes 16A1,
16B1 de la pince 14 se rapprochent alors I'un de l'autre
du fait de la force de rappel élastique exercée par le se-
cond actionneur 8, ce qui provoque un écartement des
deux bras 16A2, 16B2 I'un de l'autre jusqu’a la position
d’ouverture de la pince 14, plus précisément des deux
bras.

[0046] Le procédé d’étampage comporte une étape fi-
nale au cours de laquelle la piece finale 11 (obtenue
apres étampage de I'ébauche 12) est éjectée du bloc
inférieur 2, par actionnement de I'éjecteur 21 et dépla-
cement vertical vers le haut de la tige-support 17, ce qui
provoque I'éjection de la piéce finale 11.

[0047] Un exemple d’une telle piece finale 11 obtenue
apres étampage de I'ébauche métallique 12 est repré-
senté sur les figures 22 et 23. Selon cet exemple parti-
culier, la piece finale 11 est une couronne horlogére com-
portant une téte de couronne 11A, une partie inférieure
cannelée 11C, et une portion / partie intermédiaire 11B
séparant les parties supérieure et inférieure 11A, 11B.
La portion intermédiaire 11B de la piece 11 forme une
rainure ou « pigQre » sur le pourtour de la piéce 11. Par
rapport a la rainure initiale 12B, cette rainure finale 11B
formée aprés étampage présente un profil longitudinal
en creux davantage marqué, plus précisément un profil
longitudinal enforme de « V » asymétrique avec un angle
intérieur diminué, ce profil « V » asymétrique étantincliné
a 90 degrés par rapport a la direction verticale. Comme
illustré surla figure 23, 'angle a1 au plan horizontal formé
par la surface inférieure de la rainure en « V », du cbté
de la partie inférieure cannelée 11C de la piece 11, est
de préférence inférieur a 45 degrés, cet angle a1 restant
sensiblement égal a I'angle correspondant de I'ébauche
métallique 12. L’angle au plan horizontal a3 formé par
la surface supérieure de la rainure en « V » du cbté de
téte de couronne 11A est de préférence supérieur a 45
degrés, par exemple de I'ordre de 50 degrés, et avanta-
geusement inférieur a langle correspondant o2 de
I'ébauche métallique. En effet, lors de la frappe de la
matrice supérieure 26 sur la téte 12A, la frappe élargit la
téte 12A en méme temps qu’elle en diminue un peu la
hauteur, de sorte que le rayon final R3 de cette téte est
supérieur a son rayon initial R1 (représenté sur la figure
21). Le rayon final R3 de la téte de couronne 11A est
ainsi devenu supérieur au rayon R2 défini par le fond de
chacune des cannelures 13 par rapport a I'axe de révo-
lution A-A’ de la piéce finale 11. La téte de couronne
finale 11A présente une surface frontale supérieure 15
Iégérement bombée, se terminant en un renflement an-
nulaire arrondi 42. Comme illustré sur la figure 19, le
rebord annulaire 34 de la portion d’extrémité 30 de la
matrice supérieure 26 permet de former la partie supé-
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rieure de ce renflement terminal 42, de rayon R4 par
exemple sensiblement égal a 0,25 mm, alors que la partie
inférieure du renflement annulaire arrondi 42 est formée
par les deux parties inférieures 29A, 29B des bras 16A2,
16B2 de la pince 14, lesquelles forment une matrice in-
férieure de I'outil d’étampage. La matrice interne creuse
32 de la portion d’extrémité 30 de la matrice supérieure
26 définit une forme arquée, qui est configurée pour for-
mer la surface frontale supérieure 15 légérement bom-
bée de la téte de couronne 11A. Cette forme arquée de
la matrice interne creuse 32 présente un rayon au centre
R5 par exemple sensiblement égal a 20 mm, ce rayon
R5 étant avantageusement supérieur au rayon corres-
pondant de I'ébauche 12.

[0048] Dans I'exemple de réalisation particulier repré-
senté sur les figures 22 et 23, la piéce finale 11 présente
un motif en relief 38, en particulier un logo, réalisé sur la
surface frontale supérieure 15 de la téte de couronne
11A.

Revendications

1. Outil de frappe (1) formant une étampe pour une
ébauche métallique, I'outil de frappe comprenant un
bloc inférieur (2) et un bloc supérieur (4), le bloc in-
férieur étant agencé pour pouvoir former un loge-
ment (10) destiné a recevoir I'ébauche métallique
(12), le bloc supérieur étant muni d’'une matrice su-
périeure (26), destinée a venir frapper I'ébauche mé-
tallique en place dans le logement (10) du bloc infé-
rieur (2), et monté mobile selon un axe de déplace-
ment (B-B’) ; caractérisé en ce que le bloc inférieur
(2) comporte une pince (14) formée par deux bras
(16A2, 16B2) montés mobiles, dans un plan perpen-
diculaire a 'axe de déplacement (B-B’), entre une
position d’ouverture dans laquelle les deux bras de
la pince sont écartés I'un de I'autre, permettant un
placement de I'ébauche métallique entre ces deux
bras, et une position de fermeture dans laquelle les
deux bras (16A2, 16B2) de la pince sont rapprochés
I'un de l'autre et définissent alors, le long de axe de
déplacement (B-B’), une région supérieure et une
région inférieure du logement (10) séparées par une
ouverture (18) dont des dimensions sont inférieures
aux dimensions correspondantes de la région infé-
rieure et aux dimensions correspondantes de la ré-
gion supérieure du logement, les deux bras dans
leur position de fermeture formant, au moins dans
ladite région supérieure du logement, une matrice
inférieure pour I'’ébauche métallique.

2. Ouitil de frappe (1) selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que I'outil de frappe (1) comporte un
actionneur (6) configuré pour rapprocher les deux
bras (16A2, 16B2) de la pince (14) jusqu’a leur po-
sition de fermeture avant que la matrice supérieure
(26) vienne frapper I'ébauche métallique (12) en pla-
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ce dans le logement (10).

Outil de frappe (1) selon la revendication 2, carac-
térisé en ce que le bloc supérieur (4) est monté
mobile par rapport au bloc inférieur (2), selon ledit
axe de déplacement (B-B’) ; et en ce que le bloc
supérieur (4) comporte ledit actionneur.

Outil de frappe (1) selon la revendication 3, dans
lequel ledit actionneur est un premier actionneur (6),
caractérisé en ce que le blocinférieur (2) comprend
un deuxiéme actionneur (8) configuré pour pouvoir
ouvrir les deux bras (16A2, 16B2) de la pince (14)
lorsque le premier actionneur est sans action sur la
pince et ainsi maintenir ces deux bras dans leur po-
sition d’ouverture tant que le premier actionneur
n’est pas actionné.

Outil de frappe (1) selon la revendication 3 ou 4,
caractérisé en ce que la pince (14) comprend deux
branches (16A, 16B) qui sont articulées et formées
respectivement par les deux bras (16A2, 16B2) et
par deux jambes (16A1, 16B1), ces deux branches
étant articulées au niveau d’une jonction (20) située
entre les deux bras etles deux jambes sans toutefois
se croiser, chacune des deux jambes définissant
d’un c6té supérieur une zone évasée (22A, 22B) se
prolongeant en une zone cylindrique (24A, 24B) du
coté inférieur, les deux zones évasées ainsi que les
deux zones cylindriques de la pince (14) étant agen-
cées en regard I'une de 'autre ; et en ce que le pre-
mier actionneur (6) présente une forme qui est con-
figurée pour pouvoir premierement presser, lors d’'un
rapprochement du bloc supérieur (4) vers le bloc in-
férieur (2), sur les deux zones évasées de la pince
(14) de maniére a écarter les deux jambes (16A1,
16B1)etainsirapprocherles deux bras (16A2, 16B2)
de la pince (14) jusqu’a leur position de fermeture,
de sorte a définir ladite région supérieure et ladite
région inférieure du logement (10) de réception de
I'ébauche métallique (12), et pour ensuite finir sa
course entre les deux zones cylindriques (24A, 24B)
de la pince (14) en maintenant les deux bras dans
ladite position de fermeture.

Outil de frappe (1) selon la revendication 5, carac-
térisé en ce que la course de déplacement du bloc
supérieur (4) vis-a-vis du bloc inférieur (2) et les for-
mes respectives du premier actionneur (6), des deux
zones évasees (22A, 22B) et des deux zones cylin-
driques (24A, 24B) de la pince (14) sont telles que
le rapprochement des deux bras (16A2, 16B2) de la
pince (14) est synchronisé avec la course de dépla-
cement du bloc supérieur de maniere que ces deux
bras arrivent dans leur position de fermeture, avant
que la frappe n’ait lieu.

Outil de frappe (1) selon la revendication 6, carac-
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10.

1.

térisé en ce qu’une portion (30) de la matrice su-
périeure (26) est configurée pour pouvoir coulisser
dans une partie supérieure (27A, 27B) des deux bras
(16A2, 16B2) une fois dans leur position de ferme-
ture, cette partie supérieure (27A, 27B) prolongeant
vers le haut ladite région supérieure dudit logement
(10).

Outil de frappe (1) selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le bloc inférieur (2) comporte en outre une tige-sup-
port (17) configurée pour pouvoir supporter I'ébau-
che métallique (12) et au moins initialement position-
ner axialement I'ébauche métallique, cette tige-sup-
port étant montée mobile, selon ledit axe de dépla-
cement (B-B’), de sorte a permettre d’éjecter une
piece finale (11), constituée de I'ébauche métallique
une fois frappée, du bloc inférieur (2) aprés une frap-
pe de la matrice supérieure (26) sur I'ébauche mé-
tallique (12).

Outil de frappe (1) selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le bloc inférieur (2) comporte en outre un guide (19)
de positionnement angulaire pour I'’ébauche métal-
lique (12) et/ou de maintien de I'’ébauche métallique
(12) en position radiale.

Outil de frappe (1) selon I'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en que lama-
trice supérieure (26) est configurée de sorte a pou-
voir réaliser un motif en relief (38), en particulier un
logo, sur une surface frontale supérieure (15) de
I"ébauche (12A), et pouvoir définir la forme finale de
cette surface frontale supérieure (15) lors d’'une frap-
pe de la matrice supérieure (26) sur cette ébauche
métallique (12).

Procédé d’étampage, mis en oeuvre par un outil de
frappe (1) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, la pince (14) étant initialement
dans sa position d’ouverture dans laquelle les deux
bras (16A2, 16B2) de la pince (14) sont écartés 'un
de l'autre ; caractérisé en ce que le procédé com-
porte les étapes suivantes :

- fourniture d’'une ébauche métallique (12) mu-
nie d’'une partie supérieure (12A) et d’'une partie
inférieure (12C) ;

- placement de I'ébauche métallique (12) entre
les deux bras (16A2, 16B2) de la pince (14);
ensuite

- rapprochement des deux bras (16A2, 16B2)
de la pince (14) I'un vers l'autre jusqu’a la posi-
tion de fermeture de la pince (14), de sorte a
définir les régions supérieure et inférieure dudit
logement (10) de réception de I'ébauche métal-
lique (12) et ladite ouverture (18) entre ces ré-
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gions supérieure et inférieure, une partie supé-
rieure (12A) et une partie inférieure (12C) de
I'ébauche métallique (12) étant alors situées
respectivement des deux cotés de I'ouverture
(18) selon ledit axe de déplacement (B-B’) et
ainsi respectivement dans la région supérieure
et la région inférieure ;

- déplacement du bloc supérieur, selon ledit axe
de déplacement (B-B’), en direction du bloc in-
férieur, et frappe de la matrice supérieure (26)
sur I'ébauche métallique (12) ; finalement

- écartement des deux bras de la pince I'un de
l'autre jusqu’a la position d’ouverture de la pince
(14) ; et

- éjection, du bloc inférieur (2), de la piece finale
(11) obtenue apres la frappe de I'’ébauche mé-
tallique.

Procédé d’étampage selon la revendication 11, ca-
ractérisé en ce que I'étape de frappe de la matrice
supérieure (26) sur I'ébauche métallique (12) est
synchronisée avec la fermeture des deux bras
(16A2, 16B2) de la pince (14), de sorte que les deux
bras de la pince arrivent dans la position de ferme-
ture, définissant les régions supérieure et inférieure
dudit logement (10), aprés que le bloc supérieur ait
commencé a subir un déplacement selon ledit axe
de déplacement (B-B’) et avant que la frappe n’ait
lieu.

Procédé d’étampage selon la revendication 11 ou
12 lorsque I'outil de frappe est selon la revendication
10, caractérisé en ce que, lors de I'étape de frappe
de la matrice supérieure (26) sur I'ébauche métalli-
que (12), un motif en relief (38), en particulier un
logo, est réalisé sur une surface frontale supérieure
(15) de I'ébauche (12A), la forme finale de la surface
frontale supérieure d’une piece finale obtenue par
ce procédé d’étampage étant définie lors de cette
frappe.

Procédé d’étampage selon I'une quelconque des re-
vendications 11 a 13, caractérisé en ce que I'ébau-
che métallique (12) est une ébauche de couronne
horlogére, ladite partie supérieure (12A) de I'ébau-
che métallique (12) étant destinée a former une téte
de couronne.

Procédé d’étampage selon la revendication 14, ca-
ractérisé en ce que I'ébauche métallique (12) com-
porte une portion intermédiaire (12B) séparant la
partie inférieure (12C) et la partie supérieure (12A)
de I'ébauche métallique (12), la partie inférieure de
I'ébauche métallique formant une partie cannelée
munie d’une pluralité de cannelures longitudinales
(13) s’étendant sur son pourtour et usinées avant la
frappe, la portion intermédiaire (12B) formant une
rainure sur le pourtour de I'ébauche métallique (12).
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