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MACHINE A REDRESSER LES FERS.

@ - L'objet de l'invention est une machine a redresser les
fers, caractérisée en ce qu’elle est constituée d’une table
horizontale fixe, de moyens (6a, 15, 16) d’avancement du
fer a redresser (F),une premiere (5) et une seconde paire
(6) de butées, mobiles, en sorte de pincer et guider le fer (F),
d'un poste (4) de redressage du fer (F) agencé entre les
deux paires (5, 6) de butées susdites et muni de moyens de
pression (24, 27) aptes a exercer momentanément sur 'un
ou l'autre des flancs du fer (F) une force déterminée, régla-
ble, orthogonalement a 'axe du fer, et de moyens (29, 40)
de détection de I'écart local, entre I'axe du fer (F) et l'axe
théorique et de commande desdits moyens de pression (24,
27) en cas d'écart supérieur ou égal a un seul pré-fixé, ré-
glable et de moyens pour commander 'avance du fer (F) et
son arrét momentane a chaque mise en action du poste de
redressage (4).

34




10

15

20

2873601

MACHINE A REDRESSER LES FERS

La présente invention a trait & une machine a redresser les fers.

Par fer on entend non seulement tout produit laminé d’acier traditionnel tel
que fer marchand & section ronde, carrée ou plate ou fer profilé a section en I, U,
enlL,enT, etc... mais également tout produit allongé métallique & section plate ou
non, pleine ou tubulaire et qu'il s'agisse d’'un produit fini ou d’'un semi-produit.

Si 'on prend comme exemple les fers plats ou profilés tels que poutrelles
ou cornieres qui sont des demi-produits, on constate souvent au moment de leur
utilisation qu’ils ne sont pas d’une rectitude parfaite du fait des déformations qu'ils
ont pu subir soit en cours de fabrication, soit ultérieurement au cours de leur
manutention ou de leur stockage.

Le but de linvention est de proposer une machine apte a redresser de
maniére simple, rapide et économique de tels produits, c’est-a-dire a ramener tout
deésalignement ou écart local par rapport a I'axe théorique en dessous d’'un seuil
prédéterminé.

De tels produits, ainsi redressés, peuvent étre intégrés dans un processus
de montage avec d’autres éléments avec une précision et un gain de productivité
bien supérieurs a ceux que 'on obtiendrait avec des fers bruts, non redressés.

A cet effet, I'invention a pour objet une machine a redresser les fers,
caractérisée en ce qu’elle est constituée :

- d’une table horizontale fixe,

- de moyens d’avancement suivant son axe du fer a redresser sur la

table,
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- une premiere et une seconde paire de butées, mobiles, l'une en
direction de l'autre en sorte de pincer et guider le fer en place sur la
table,

- d’'un poste de redressage du fer agencé sur la table entre les deux
paires de butées susdites et muni :

- de moyens de pression aptes & exercer momentanément
sur I'un ou l'autre des flancs du fer une force déterminée, réglable,
orthogonalement a I'axe du fer,

- et de moyens de détection de I'écart local, d’un cété ou de
lautre du fer, entre I'axe de ce dernier et I'axe théorique et de
commande desdits moyens de pression en cas d'écart supérieur ou
égal a un seul pré-fixé, réglable,

- et de moyens pour commander I'avance du fer et son arrét
momentané a chaque mise en action du poste de redressage.

Avantageusement, lesdits moyens de détection d'écart. du poste de
redressage sont agencés en sorte de mesurer a nouveau ledit écart aprés la mise
en action desdits moyens de pression et d’'engager au moins un nouveau cycle de
redressage-controle d'écart jusqu'a la détection d’un écart inférieur audit seuil
préfixé.

D’autres caractéristiques et avantages ressortiront de la description qui va
suivre d’un mode de réalisation de la machine de l'invention, description donnée &
titre d'exemple uniquement et en regard des dessins annexés sur lesquels :

- Figure 1 est une vue en perspective plongeante d'une machine

selon l'invention ;

- Figure 2 est une vue en élévation latérale de la machine de la
figure 1 ;

- Figure 3 est une vue de dessus et en coupe suivant Ia ligne lil-1lI
de la machine de la figure 2 ;

- Figure 4 est une vue de droite et en coupe suivant la ligne IV-IV de
la machine de la figure 2 ;

- Figure 5 est une vue partielle suivant Ia fleche V de la machine de
la figure 4 ;

- Figure 6 est une vue partielle suivant Ia fléche VI de la machine de
la figure 2 ;
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- Figure 7 est une vue d’'une partie des moyens de redressage, et

- Figure 8 est une vue simplifiée de la machine de la figure 3

illustrant le redressage d’un fer plat.

Sur les figures 1 & 4, on a représenté une machine a redresser les fers
conforme a l'invention comprenant une table de travail horizontale 1 montée sur
un piétement 2.

Plus précisément la table 1 est définie par quatre rouleaux fous horizontaux
alignés servant de support au fer a redresser qui sera, comme on le verra plus
loin, placé sur ladite table et déplacé sur celle-ci suivant son axe pour y étre
redressé.

Ces rouleaux comprennent respectivement un rouleau amont 3a, un
rouleau aval 3b et, dans la partie centrale de la table 1, deux rouleaux 3c, 3d a
faible distance I'un de l'autre et disposé a hauteur d’un poste de redressage
désigné d'une maniére générale en 4 et qui sera décrit plus loin.

Le fer & redresser, représenté en F sur la figure 8, repose sur les rouleaux
(3a & 3d) en étant guidé par deux paires de butées respectivement 5 et 6
disposées de part et d’autre du poste de redressage 4.

Chaque paire 5, 6 comprend une butée fixe 5a, 6a constituée par un
rouleau d’axe vertical.

Les rouleaux 5a, 6a sont réglables en position longitudinalement a la table
1 et sont & cet effet montées et susceptibles d’étre bloqués en position sur un rail
7 paralléle a I'axe longitudinal de la table 1.

Les rouleaux 5b, 6b sont mobiles en direction de leur rouleau antagoniste
(ba, 6a) et sont, a cet effet, portés par un rail 8 paralléle au rail 7 et mobile en
direction ou en éloignement de celui-ci grace a un dispositif comprenant des tiges
filetées 9, des chaines de renvoi et d’entrainement 10 mues par un moteur
électrique 11 fixé sur une plaque horizontale 12 recouvrant la machine. Le rail 8
coulisse dans des lumiéres de guidage 13 ménagées dans une plaque horizontale
inférieure 14 légerement en dessous de la table de travail 1.

Bien entendu, en regard des rails 7, 8 sont prévus sur la face inférieure de
la plaque 12 des rails homologues (7, 8, figure 4) de guidage-positionnement des
extrémités supérieures des rouleaux 5a, 5b, 6a, 6b, le rail 8 homologue du rail 8
étant également md en translation parallélement a ce dernier par le systéme 9’,
10, 11.
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Les rouleaux 5a, 5b et 6b sont fous, cependant que le rouleau 6a est
moteur et entrainé par un moteur électrique 15 via un réducteur 16.

Le poste de redressage 4 comporte un cadre de redressage 17 représenté
plus en détail sur la figure 7 dont le plan est orthogonal a I'axe longitudinal de la
table 1.

Le cadre 17 est disposé entre les deux rouleaux centraux 3¢, 3d et est
mobile dans son plan grace a deux vérins hydrauliques respectivement 18 et 19
disposés en opposition de part et d’autre du cadre et fixés sur la plaque 14. Les
tiges 20, 21 des vérins 18, 19 prennent appui sur les flancs du cadre 17, lequel est
monté coulissant sur la plaque 14.

Les vérins 18, 19 sont fermement fixés entre deux plaques épaisses 22, 23
d’entretoisement des plaques supérieure 12 et inférieure 14.

Le cadre 17 est agencé de fagon que le fer a redresser F passe librement a
lintérieur. Le déplacement du cadre dans un sens ou dans Iautre permet
d'appliquer 'un des montants verticaux par exemple le montant 24 (figure 7)
contre le flanc en regard du fer F, cependant que I'autre flanc de ce dernier est
susceptible de venir en contact avec un montant auxiliaire amovible 25 rapporté
au préalable sur le cadre 17.

Le cadre est en effet dimensionné de fagon & présenter une large ouverture
adaptée a des fers de large section.

Par contre, pour des fers de section étroite, tel que le fer F qui est un fer
plat, et afin de réduire la course morte entre I'un des montants du cadre et le fer F,
des percages 26 sont ménagés sur le cadre pour recevoir des montants
amovibles tels que le montant 25, réduisant ainsi Fespacement entre ies montants
24, 25 appelés, comme on le verra plus loin, & venir en contact avec le fer F et a
exercer sur lui un effort de pression pour le redresser.

Le montant auxiliaire 25 est constitug, par exemple et comme représenté
sur les figures 3 et 7, de deux plaques rectangulaires 27 rapportés en regard sur
les faces opposées du cadre 17 et boulonnées sur ce dernier et d’un profilé 28 de
contact du montant 25 avec le fer F.

En 29 sur les figures 3 et 8 est représenté un palpeur fixé a I'extrémité
d'une tige horizontale 30. Latéralement a la tige 30 est fixé un fer plat 31 (figures 5
et 6) circulant sur des galets de guidage 32 portés par une platine 33 fixée a la
plaque-entretoise 23.
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L’autre extrémité de la tige 30 est solidaire d’'une tige d'indexage 34 elle-
méme solidaire de I'extrémité de la tige 35 d’un vérin électrique 36 fixé par
Vintermédiaire d’'une chape 37 (figure 4) a la plaque supérieure 12. En 38 (figure
6) est représenté un ressort de rappel interposé entre la tige d’'indexage 34 et la
plaque 12.

En 39 (figure 6) est représentée une roue d'un codeur 40 fixé sur une
platine 41 solidaire de la plaque 12.

La roue codeuse 39 est en contact avec la face supérieure de la tige 30.
Enfin, en 42 est représenté (figures 3, 5, 6) un détecteur inductif agencé en regard
de la tige 30 et chargé de signaler si le vérin 36 est bien dans sa position
d’initialisation de la machine.

Le groupe hydrauligue de commande des vérins 18, 19 est disposé a
I'intérieur d’'un coffret 43, cependant que dans le coffret 44 sont disposés les
moyens de commande/contrdle de la machine.

Le fonctionnement de cette machine est le suivant.

Le fer a redresser F est tout d’abord engagé par 'une de ses extrémités
entre les rouleaux amont 5a, 5b, I'autre extrémité du fer reposant sur une table a
rouleaux analogue a la table 1 située en amont de la machine et non représentée.

Les rouleaux mobiles 5b et 6b sont a une distance de leur rouleau
antagoniste (5a, 6a) sensiblement supérieure a la largeur du fer pour faciliter son
engagement. Les paires de rouleaux 5, 6 sont positionnées a la main le long des
rails 7, 8, 7, 8’ suivant la nature du fer a redresser.

Le fer F est engagé également dans le cadre de redressage 17 entre les
montants 24 et 27 (figure 7) dont P'écartement est supérieur a la largeur ou
épaisseur du fer F, le positionnement du montant amovible 27 sur la cadre 17
étant effectué préalablement en fonction de la nature du fer.

Le fer F est enfin engagé entre les rouleaux aval 6a, 6b comme illustré par
la figure 8.

L'opérateur met en marche le moteur 11 afin de déplacer les rails 8, 8
suivant les fleches 45 en sorte de pincer le fer F entre les rouleaux 5a, 5b et 6a,
6b.

Le palpeur 29 est mis en position de référence O par le vérin électrique 36
qui déplace, via les piéces 35, 34, 30 le palpeur 29 orthogonalement au sens
d’avancement 46 du fer F sur la machine.
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La référence O correspond a la position de la pointe extréme du palpeur 29
dans le plan vertical défini par les deux géneratrices des rouleaux 5a, 6a en
contact avec le fer F.

Le moteur 15 est mis en marche et deplace le fer F a vitesse constante
suivant la fiéche 46.

Des que le palpeur 29 détecte un écart latéral de la face du fer F avec
laquelle il est en contact, que I'écart soit d'un coté du fer ou de l'autre, cet écart,
avec son sens, droite ou gauche en considérant le sens de déplacement (46) du
fer, est enregistré par le dispositif de codage 40 grace a la roue 39 en prise avec
la tige 30.

Si cet écart atteint ou dépasse un seuil pré-fixé, ordre est donné au vérin 18
ou 19, selon ledit sens de I'écart, de déplacer le cadre 17 en direction du fer F.

Le montant, par exemple 24, du cadre 17 en supposant que le fer F est
localement déporté vers la droite, ¢’est-a-dire vers ledit montant 24, appuie alors
contre le fer pendant une durée bréve, déterminée et avec un effort de pression
déterminé, défini en fait par une longueur de course pré-déterminée de la tige du
vérin 19. Dés que le palpeur 29 réalise une détection qui déclenche l'intervention
du cadre 17, le moteur 15 est arréteé.

Aprés redressement, le cadre 17 revient en position neutre (non-appui sur
le fer). Si le palpeur 29 se trouve a nouveau dans une position d’écart égal ou
supérieur audit seuil préfixé, un nouveau cycle de redressage est effectué, c’est-a-
dire une nouvelle action du cadre 17 suivi d'un nouveau contréle du palpeur 29, et
ainsi de suite jusqu’a ce que ce dernier détecte un écart en dega du seuil. A ce
moment, le moteur 15 est relancé jusqu'a la détection, éventuelle, d’'un nouvel
ecart local du fer F par rapport & son profil théorique.

Ainsi, le fer F est automatiquement, en tout point et sur toute sa longueur,
contrlé quant a sa rectitude axiale et corrigé, la correction étant elle-méme
automatiquement vérifiée et renouvelée en chaque point si nécessaire, autant de
fois qu'il le faut.

Pour un parfait guidage et maintien du fer F au cours du redressage, celui-
ci est plaqué sur la table 1 en amont et en aval par des rouleaux presseurs 47
(figure 2).
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A tout moment l'opérateur a la possibilité de modifier lamplitude de
redressage, c'est-a-dire la course des tiges des vérins 18, 19, a laide d'un
commutateur 48 (figure 8) du poste de commande (44).

Le seuil de déclenchement du redressage, c'est-a-dire le seuil & partir
duquel le palpeur 29 va entrainer 'actionnement de I'un des vérins 18, 19 est bien
entendu réglable. Il peut étre modifié au cours du redressage d’'un méme fer,
selon sa nature, sa configuration etc...

Tout type de fer au sens large défini plus haut peut étre redressé par la
machine en adaptant éventuellement la géométrie des rouleaux 5a, 5b, 6a, 6b et
des montants-presseurs 24, 27, et également, éventuellement, la nature des
moyens de palpage (29).
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REVENDICATIONS

1. Machine & redresser les fers, caractérisée en ce qu'elie est constituée :

- d’'une table horizontale fixe (1),

- de moyens (6a, 15, 16) d’avancement suivant son axe du fer &
redresser (F) sur la table (1),

- une premiére (5) et une seconde paire (6) de butées, mobiles, I'une
(5b, 6b) en direction de 'autre (5a, 6a) en sorte de pincer et guider
le fer (F) en place sur la table (1),

- d'un poste (4) de redressage du fer (F) agencé sur la table (1) entre
les deux paires (5, 6) de butées susdites et muni :

- de moyens de pression (24, 27) aptes a exercer
momentaneément sur 'un ou 'autre des flancs du fer (F) une force
déterminée, réglable, orthogonalement a I'axe du fer,

- et de moyens (29, 40) de détection de I'écart local, d’un
cote ou de l'autre du fer (F), entre I'axe de ce dernier et I'axe
theorique et de commande desdits moyens de pression (24, 27) en
cas d'écart supérieur ou égal a un seul pré-fixé, réglable,

- et de moyens pour commander I'avance du fer (F) et son arrét

momentané a chaque mise en action du poste de redressage (4).

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée en ce que lesdits moyens
(29, 40) de détection d’écart du poste de redressage (4) sont agencés en
sorte de mesurer a nouveau ledit écart aprés la mise en action desdits
moyens de pression (24, 27) et d’engager au moins un nouveau cycle de
redressage-controle d’écart jusqu’a la détection d’'un écart inférieur audit
seuil préfixé.

3. Machine suivant la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que ledit
poste de redressage est constitué d'un cadre (17) a I'intérieur duquel se
deplace le fer & redresser (F), mobile dans son plan orthogonalement &
I'axe dudit fer (F) sous I'action de deux vérins opposés (18, 19).

4. Machine selon la revendication 3, caractérisée en ce que ledit cadre (17)
comporte un montant fixe (24) et un montant auxiliaire amovible (27),
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agences de part et d’autre du fer a redresser (F) et aptes & appliquer a ce
dernier ledit effort.

5. Machine suivant I'une des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que
lesdits moyens de détection d’écart local sont constitués d'un palpeur (29)
en regard de I'un des flancs du fer a redresser (F), connecté a un codeur
(40) et cinématiquement lié a la tige (35) d’un vérin électrique d'indexage
(36).

6. Machine suivant I'une des revendications 1 & 5, caractérisée en ce que
lesdites paires de butées (5, 6) sont constituées de rouleaux verticaux (5a,
ob, 6a, 6b) et lesdits moyens d’avancement du fer a redresser (F) sont
constitués d'un groupe moto-réducteur électrique (15, 16) entrainant I'un
(6a) desdits rouleaux.

7. Machine selon la revendication 6, caractérisée en ce que l'un des
rouleaux (5a, 6a) desdites paires (5, 6) est fixe orthogonalement a I'axe de
déplacement du fer (F) sur la machine mais réglable parallélement audit
axe, cependant que l'autre rouleau (5, 6b) est mobile et réglable en position
a la fois orthogonalement et parallélement audit axe de déplacement du fer
(F).

8. Machine suivant I'une des revendications 1 & 7, caractérisée en ce que
ladite table (1) est constituée de rouleaux fous, horizontaux, paralléles (3c &
3d).

9. Machine suivant la revendication 8, caractérisée en ce qu’elle comporte,
a l'amont et a l'aval, un dispositif auxiliaire & rouleau (47) de guidage
plaquant le fer (F) contre les rouleaux (3a & 3d) de la table (1).
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