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Appareil pour former un trou & bord relevé dans la paroi d'un
tuyau '

L'invention concerne un appareil pour former um trou
et un bord relevé ou virole autour de ce trou dans la paroi
d'un tuyau, ledit appareil comprenant : un montant, un moyen
d'usinage rotatif pour former un trou, un moyen de formage qui
peut faire saillie, c'est-d-dire sortir, d'une broche rotative
en dessous du bord dudit trou, ledit moyen d'usinage de trou.
et ledit moyen de formage étant montés soit sur une t8te com-
mune de formation de trou et de formation de virole,
soit sur une t8te de formation de trou et une t8te de forma-
tion de virole séparées, un moyen d'entrafnement pour faire
tourner ladite ou lesdites tdtes, et un moyen de fixation pour
assujettir un tuyau, ainsi qu'un moyen d'avance pour déplacer
la ou lesdites t8tes ou bien ledit moyen de fixation de tuyau
dans une direction verticale.

Un appareil du type ci-dessus est décrit dans le -
brevet allemand N°® 1 752 749. Dans cette solution, le montant
de 1l'appareil est'supporté au moyen de pieds de support qui
s'appuient contre un tuyau et qui sont agencés de manidre &
étre déplacés au moyen d'une vis d'avance par rapport audit
montant pour engendrer mécaniquement ledit mouvement vertical
pendant 1'opération de formation de virole. Un tel agencement
est pratique pour un matériel actionné manuellement mais il ne
constitue pas la meilleure solution possible pour un matériel
de grande dimension avec des montants fixes et destiné A une
production en grande série. Le déplacement descendant du moyen
d'usinage de trou pour former un trou et le déplacement ascen—
dant du moyen de mise en forme pour former une virole exigent
tous deux des vitesses optimales différentes, sans compter que
les vitesses peuvent varier pendant les diverses phases
d'exécution de 1l'usinage,

La présente invention a donc pour objet un appareil

structuralement simple, dans lequel les déplécements verticaux
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précités peuvent &tre commandés et programmés de maniére a
&tre optimaux au cours des diverses phases d'exécution de
1'usinage. '

En vue de cet objet, l'appareil de l'invention est
caractérisé par le fait que soit la té&te de formation de trou

- et de formation de virole ou bien une t&te de formation de

trou et une téte de formation de virole séparées 1l'une de l'au~
tre, conjointement avec leurs moyens d'entrafnement, soit ledit
moyen de fixation de tuyau, sont montés sur un coulisseau
mobile verticalement qui est manté sur le montant au moyen
d'é1éments de coulissement verticaux et dont les déplacements
par rapport au montant sont commandés & 1l'aide d'un élément
profilé entrainé entre le montant et le coulisseau, et qﬁe l'on
régle les vitesses d'avance de la téte commune de formation de
trou et de formation de virole ou bien des t&tes séparées de
formation de trou et de formation de virole pendant leurs di-~
verses phases de fonctionnement en commandant la forme.et/ou la
vitesse de déplacement dudit élément profilé., Gréce 2 cet
agencement, on peut, en commandant la forme et/ou la vitesse
de déplacement dudit élément profilé, obtenir des
vitesses optimales commandées pendant les phases suivantes
d'exécution d'usinage :

un déplacement immédiat jusqu'ds une pesition de pergage de

trou

- une avance de percage & une vitesse optimale au cours des
diverses phases de percage

- un déplacement immédiat jusqu'd une position de formation de
virole aprds 1l'opération de percage 3

- une avance d'usinage de virole & une vitesse optimale au
cours des diverses phases de formation de virole

- un déplacement immédiat jusqu'd une position initiale
(un peu plus en retrait par rapport & une pidce 2 usiner),

On va maintenant décrire de fagon plus .détaillée 1la
présente invention en se référant aux dessins annexés, sur

lesquels :
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la figure 1 est une vue en perspective d'un appareil
selon 1'invention .

la figure 2 montre diverses phases de formation de
trou quand on utilise un moyen selon un mode de réalisation
préféré de 1'invention pour former un trou dens la paroi d'un
tuyau

la figure 3 montre la commande appliquée au mouvement
vertical du moyen de formation de virole au cours des diverses
phases de formation de virole ;

les figures 4 et 5 montrent 1'agencement du moyen
d'usinage de trou et du moyen de formation de virole monté
dans lés t8tes individuelles, de telle sorte que lesdits moyens
puissent 8tre déplacés alternativement jusqu'aux m@mes positions
de travail ou d'usinage de manidre & 8tre entralnés par le
méme moteur d'entrainement ;3 et

les figures 6 et 7 montrent une variante de mode de
réalisation de 1'agencement des figures 4 et 5 pour obtenir
une action alternée.

Ltappareil illustré sur la figure 1 comprend un montant
fixe 1, un tuyaun 2 dans lequel un trou A bord relevé, c'est-d-
dire A virole, doit 8tre formé étant supporté par un meyen de
fixation 3. Un coulisseau 4 est monté sur le montant au moyen
d'éléments de coulissement verticaux 5, de sorte que ledit
coulisseau 4 peut se déplacer verticalement par rapport au
montant 1. Au coulisseau 4 est fixée une came excentrée 6 qui
peut tourner autour d'un axe horizontal et qui supporte ledit
coulisseau 4 sur un support 7 monté sur le montant 1, Le cou-
lisseau 4 comporte une rainure 8 dans laquelle est monté un
dispositif de formation de virole, référencé 9 dans son ensemble
et comprenant une t8te 10, un boftier 11 avec son train d'en-
grenages réducteur, et un moteur 12 pour faire tourner ladite
téte 10, Le dispositif 9 de formation de virole peut se déplacer
le long de la rainure 8 ou bien on peut monter plusieurs de ces
dispositifs successivement dans la rainure 8 en vue d'obtenir

simultanément plusieurs viroles, éventuellement de diverses
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dimensions. Un dispositif de commande 13 peut servir & action-
ner et arrter l'appareil, ce dispositif de commande 13 pouvant
en outre contenir, par exemple, un systéme de commande automa-
tique actionné par un microprocesseur pour choisir la vitesse
de rotation de ladite came 6 en fonction de divers programmes,

Comme représenté sur la figure 3, des moyens de
formage ou de faconnage 15 en forme d'axe ou de doigt sont
montés par rapport 3 une broche 14 de manidre qu'ils puissent
faire saillie, c'est-a-dire sortir, de la surface latérale de
la broche 14 gréce & un moyen de réglage 16 ou qu'ils puissent
8tre tirés, c'est-a~-dire qu'ils puissent rentrer & l'intérieur
de cette surface latérale, comme décrit de fagon plus détaillée
dans le brevet allemand précité 1 752 749. Une des possibilités
d'actionnement antomatique du moyen de réglage 16 est décrite
dans le brevet US 3 884 060,

Comme décrit dans les références citées, on peut for-
mer un trou avant la phase de formation de virele au moyen d'un
foret représenté & 1l'extrémité de la broche 14, ladite t8te
agissant comme une t8te combinée de formation de trou et de
formation de virole qui, lors du mouvement descendant, forme
un trou ei, lors du mouvement ascendant, forme une virole.
Lorsque 1l'on forme des viroles d'un diamdtre assez grand,'ce
pourquoi le présent appareil est destiné principalement, on
peut former un itrou non seulement au moyen d'une t&te combinée
telle que celle décrite dans la demande de brevet finlandais
800278 mais également au moyen d'une t8te individuelle référen-

‘¢ée 20 sur la figure 2 et sur les figures 4-7, Pour que le bord

extérieur d'une virole devant &tre formée ¥ partir de la paroi

‘eylindrique dtun tuyau o8t i un niveaw sensiblement aniforme), -

il faut que le trou ait une forme elliptique. Pour obtenir un
trou elliptique, on fixe un moyen 21 d'usinage de trou & 1'ex=
trémité d'une broche rotative 22 & quelgque distance de son axe
de rotation 23, Ce moyen d'usinage 21 est dirigé suivant un

angle aigu par rapport & l'axe de rotation 23 en direction de

cet axe. Ledit moyen d'usinage 21 comprend un outil de coupe ou
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meule dont le diamétre est petit par rapport & celui du trou &
usiner et qui tourne autour de son axe formant ledit angle aigu
avec l'axe central de rotation 23 de la broche 22, la surface
latérale de ladite meule effectuant l'action d'usinage.

" La t3te 20 munie du moyen 21 d'usinage de trou et la
t8te 10 munie du moyen 15 de formage sont fixées & un é1ément
rotatif 17 (figs. 4 et 5) ou 17' (figs. 6 et 7) dudit coulisseau
4, la rotation de cet élément 17 amenant les t8tes 10 et 20

" alternativement dans la mdme position de travail, c'est-a-dire

d'usinage, et cela de manidre & &tre entrainées par le m8me
moteur d'entratnement 18, Sur la figure 4, la t8te 20 de forma~
tion de trou et son moyen associé 21 d'usinage de irou sont en
action et sur la figure 5, par suite de la rotation de 1'élément
17 autour de 1'axe vertical, la t#te 20 de formation de virole
avec son moyen de formage se trouve 3 son tour dans une position
active, Sur les figures 6 et 7, respectivement, 1'élément 17! a
tourné autour d'un axe horisontal,

La figure 4 montre également un moteur 19 d'entratnement
en rotation pour la came 6. Le moteur 19 peut 8tre entrainé A& une
vitesse constante prédéterminée, la forme de la came 6 détermi-
nant les vitesses de déplacement du coulisseau 4 et de sa t8&te
associée 10 au cours de diverses phases d'usinage. Ce mode de
réalisation simple peut 8tre utilisé quand il s'agit d'uﬁe téte

"combinée 10 qui, lors de son déplacement descendant, perce un

trou et, lors de son déplacement ascendant, forme une virole.
Par contre, quand on utilise une t&te 20 de formation de trou
séparée de la t8te 10 de formation de virole, le moteur 19, qui
peut comprendre par exemple un moteur pas i pas commandé numéri-
quement, est commandé par un microprocesseur selon un programme
voulu, par exemple avec un mouvement alternatif & une vitesse
variable. Les mouvements de commande peuvent donc &tre facile-
ment modifiés en fonction de conditions variables, comme par
exemple des matidres constitutives différentes pour les tuyaux,
des diamdtres différents de tuyaux,et des dimensions de virole

différentes, etc,
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La figure 2 montre la commande des déplacements verti-
caux de la t&te 20 pendant diverses phases de formation de
trou ., ladite commande étant effectuée au moyen d'une came 6,
Grice au modele de commande illustré, on peut obtenir un trou .
plus elliptique que sans commande verticale, étant domnné qu'a
1'endroit de l'axe central d'un tuyau, le moyen d'usinage 21
travaille par sa base, c'est-h-dife aussi loin que possible de

l'axe de rotation 23 de la broche 22, tandis que,pendant 1l'usi-

"nage sur les c8tés d'un tuyau,la t8ie 20 est légérement soulevée,

la partie active dudit moyen d'usinage 21 étant plus preés de
1'axe 23, -

Par ailleurs, la figure 3 montre l'actionnement'com-
mandé de la came 6 pour l'opération de formation de virole,
cet actionnement commencant avec un déplacement instantané
depuis la position initiale jusqu'a la position de formation
de virole suivi par un mouvement ascendant lent pendant 1a
formation de virole, puis un déplacement descendant rapide et
un arrét dans la position de mise & niveau du bord supérieur de
la virole et, finalement, un soulévement instantané jusqu'a la
position initiale. .

On voit que gréce & l'agencement structuralement
simple, il est possible de diriger et de commander de fagon
précise les mouvements d'avance nécessaires pour diverses
phases d'exécution d'usinage. I1 va de soi que 1l'on pourrait
obtenir ce résultat avec une multiplicité de modes de réalisa-
tion structuraux sans sortir du cadre de 1'invention. Ainsi, il
n'est pas nécessaire que la came 6 soit rotative et elle pour-
rait tout aussi bien &tre, par exemple, un élément profilé
effectuant un mouvement de va-et-vient et comportant une sur-
face de guidage profilée de facon appropriée. Par ailleurs, on
peut utiliser un agencement inverse en ce sens que les t&tes 10
et 20 seraient fixées au montant de la machine, tandis que le
moyen 3 de fixetion de tuyau serait fixé au coulisseau 4 dont

les déplacements verticaux seraient commandés de lae méme fagon.
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REVENDICATIONS

1. Appareil pour former un trou et un bord relevé ou

virole autour de ce trou dans la paroi d'un tuyau (2), ledit
appareil comprenant : un montant (1), un moyen d'usinage rota=
tif (22, 21) pour former un trou, un moyen de formage (15) qui
peut faire saillie d'une broche rotative (14) en dessous des
bords dudit trou, ledit moyen d'usinage de trou et ledit moyen
de formage étant montés soit sur une t&te commune (10) de
formation de trou et de formation de virole soit sur une téte
(20) de formation de trou et une t&te (10) de formation de
virole séparées, un moyen d'entrainement (12 ; 18) pour faire
tourner la ou les t8tes (10, 20), et un moyen (3) de fixation
de tuyau ainsi qu'un moyen d'avance pour le déplacement verti-
cal de la t&te ou des tétes (10, 20) ou du moyen (3) de fixation
de tuyau, caractérisé par le fait que soit la téte (10) ae
formation de trou et de formation de virole ou bien les tétes
séparées (20 ;10) de formation de trou et de formation de
virole conjointement avec leurs moyens d'entrafnement (12 ; 18),
soit le moyen (3) de fixation de tuyau sont montés sur un cou-
lisseau mobile (4) qui est monté sur le montant (1) au moyen
d'é1éments de coulissement verticaux (5) et dont les déplace-
ments par rapport au montant (1) sont commendés par um é1ément
profilé (6) entrainé entre 1le montant (1) et le coulisseau
(4), et que 1'on effectue le réglage des vitesses d'avance de
ladite t8te (10) de formation de trou et de formation de virole
ou desdites t&tes séparées (20 ; 10) de formation de trou et de
formation de virole pendant leurs diverses phases d'exécution
d'uysinage en commandant la forme et/on‘}gkjitpssg de déplacement
dudit élément profilé (6). | o

2, Appareil suivent la revendication 1, caractérisé
par le fait que 1'élément de profilé (6) est constitué par une
came excentrée rotative.

3. Appareil suivent la revendication 2 et muni d'une
t&te combinée (10) utilisé pour former un trou et ume virole,
caractérisé par le fait que 1'élément profilé (6) est constitué
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par une came pouvant tournmer & ume vitesse constante et dont
la forme détermine les vitesses des diverses phases d'exécution
d'usinage, ,

4. Appareil suivant les revendications 1 ou 2,
caractérisé par le fait que 1'élément profilé (6) peut effec~
tuer un mouvement de va-et-vient, les vitesses de déplacement
et les distances étant commandées en fonction des diverses
phases d'exécution d'usinage et des diamétres des tuyauxX.

5. Appareil suivanit la revendication 4, caractérisé
par le fait que la came excenirée (6) peut tourner de fagon
alternative, les vitesses de rotation et les distances étant
commandées en fonction des diverses phases de formetion de
trou et de formation de virole ainsi qu'en fonction des divers
diamdtres de tuyaux, _

6. Appareil suivant 1l'une quelconque des revendications
1, 2, 4 ou 5 et muni d'une tdte (20) de formation de trou séparée
de ladite t&te (10) de formation de virole, caractérisé par le
fait qu'un moyen (21) d'usinage de trou de la it&te (20) de
formation de trouwgsx-fixé 4 1'extrémité d'une broche rotative
(22), & quelque distance de 1'axe central de rotation (23) de
cette broche et dirigé suivant un angle aigu par rappert audit
axe central de rotation (23) en direction de cet axe.

7. Appareil suivant la revendication 6, caractérisé
par le fait que le moyen (21) d'usinage de trou comprend un
outil de coupe-ou une meule ayant un diemdire plus petit que le
trou & usiner et tournant autour de 1'axe de ce dernier en
stétendant suivant ledit angle aigu par rapport & l'axe central
de rotation (23) de la broche (22), la surface latérale de
cette meule effectuant l'action d'usinage.

8. Appareil suivant 1l'une quéléonque des revendications
1, 2, 4-7, caractérisé par le fait que la té&te (20) de formation
de trou munie du moyen (21) d'usinage de trou et la t8te (10)
de formation de virole munie du meyen (15) de fdrmage sont moﬁ-
tées sur une partie rotative (17 3 17') du coulisseau (4),
grice & quoi la rotation de ladite parfie fait venir lesdites
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tdtes (10 et 20) alternativement dans la méme position de
travail, c'est-d-dire d'usinage,
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