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@ Machine pour former, dans une tole, des ondes paraliéles et pour souder chacune de ces ondes a ses extrémités

longitudinales.

La présente invention concerne une machine pour former,
ans une tdle, des ondes paraliéles et pour souder chacune de
ces ondes 4 ses extrémités longitudinales.

Cette machine est caractérisée en ce que la matrice de
pliage porte, & chacune de ses deux extrémités latérales et sur
les faces intemes en regard de ses deux plaques paraliéles 4,
5. une paire d'organes de cambrage 8, 9 en saillie par rapport
aux faces internes des deux plaques paralléles de la matrice,
pour pincer entre eux, lors du mouvement relatif de la matrice
et du couteau 6, les deux lvres extrémes 24, 2b des flancs de
ia tble, et des moyens de soudage 11 portés par la matrice de
pliage et assurant le soudage des deux lévres 23, 2b de la téle
au voisinage immédiat de zone de pincement de celles-ci entre
les organes de cambrage 8, 8.
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La présente invention concerne une machine pour
former, dans une tdle, des ondes parallidles et pour souder
chacune de ces ondes & ses extrémités longitudinales.

Des to8les pourvues d'onde paralléles dont les lévres
sont soudées & leurs extrémités, sont notamment utilisées
pour constituer des parois de transformateur électrique
immergé. En effet ces transformateurs comportent une cuve
destinée & contenir les éléments électriques et qui est
remplie d'un diélectrique liquide qui a la double fonction
d'isoler les bobinages parcourus par le courant et de véhi-
culer les calories dissipées par le transformateur en fonc-

tionnement. Pour évacuer ces calories, la cuve est munie de
radiateurs de diverses conceptions. Pour les petites puis-

sances ces radiateurs sont constitués par des ondulations
plus ou moins profondes et rapprochées, ondulations appelées
ondes et faisant partie intégrante des parois verticales de
la cuve. Cette technique est actuellement la plus économique
et elle est de plus en plus utilisée.

Pour fabriquer ces ondes en panneau on utilise ac-
tuellement des chaines de fabrication semi-automatique, les
ﬁanneaux 2 ondes étant fabriqués en plusieurs opérations
successives pour obtenir un ensemble soudé et donc étanche.
Ces chalnes de fabrication sont trés lourdes et onéreuses et
réservées 3 de trds gros fabricants.

On connait per ailleurs, ainsi qu'il est décrit dans
le brevet FR-A-2 245 427, une machine du type précité la-
quelle comporte une matrice de pliage dont l'empreinte pré-
sente, en section droite transversale, la forme désirée
pour chacune des ondes devant gdtre formées dans une tbdle.
Cette tdle est amenée & défiler en regard de la metrice et
du cbté opposé & cette dernidre se trouve un poingon ou
couteau dont la section droite est un peu plus petite que
celle de la matrice. Des moyens sont prévus pour déplacer,
perpendiculairement & la tole, le poingon et/ou la matrice
de manidre que, par suite du mouvement d'engagement du
poingon dans la matrice, la tble soit pliée 4 l'intérieur de

la matrice en formant une onde.
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La présente invention concerne des perfectionne-
ments appbrtés 2 une telle machine dans le but de souder
entre elles les ldvres adjacentes extrémes des deux flancs
d'une onde, afin de fermer latéralement l'intervalle délimi-
té par chaque onde. '

A cet effet cette machine pour former, dans une
tdle, des ondes parali2les et pour souder chacune de ces
ondes 2 ses extrémités longitudinales, comprenant, d'un
cbté de la tble, une matrice de pliage comprenant deux pla-
ques perpendiculaires 2 la td8le, délimitant entre eiles un
espace dans lequel peut &tre engagé un poingon ou couteau
perpendiculaire a la tdle et disposé de 1l'autre cbté de
celle-ci, des moyens pour provoquer un déplacement relatif,
perpendiculairement & la tdle, de la matrice de pliage et du
couteau de mani®re 2 engager progressivement ce couteau
dans la matrice de pliage et a plier ainsi en U la tble dans
la matrice pour former 1'onde, est caractérisée en ce que
la matrice de pliage porte, a4 chacune de ses deux extrémités:
latérales et sur les faces internes en regard de ses deux
plaques paralldles, une paire d'organes de cambrage en
saillie par rapport aux faces internes des deux plaques
paralldles de la matrice, les deux organes de cambrage
d'une méme paire étant disposés a l'extérieur du passage du
couteau dans la matrice, de part et d'autre de ce passage,
et délimitant entre eux un intervalle sensiblement égal au
double de l'épaisseur de la tdle pour pincer entre eux,
lors du mouvement relatif de la matrice et du couteau, les
deux ldvres extrémes en regard des flancs de la téle, et
des moyens de soudage portés par la matrice de pliage et
assurant le soudage des deux ldvres de la téle au voisinage
immédiat de la zone de pincement de celles-ci entre les
organes de cambrage. ‘

Suivant une caractéristique complémentaire de 1'in-
vention les organes de cambrage sont constitués de préféren-
ce par des billes montées fixes ou mobiles dans des loge-
ments sphériques ménagés dans les faces internes des deux

plaques de la matrice de pliage.
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Suivant une autre caractéristique complémentaire de
l'invention les moyens de soudage comprennent, de préféren-
ce, une torche électrique pdrtée par la matrice de pliage, &
l'extérieur des organes de cambrage, l'axe de la buse de
sortie de cette torche s'étendant longitudinalement, c'est-
ad-dire paralldlement & 1l'aréte de l'onde, en direction de la
zone de pincement entre les deux organes de cambrage et un
peu en avant du point ol les deux lévres des flancs de
l'onde viennent en contact l'une avec l'autre, entre les
deux organes de cambrage; ]

La machine suivant l'invention offre l'avantage
qu'elle permet d'obtenir en une seule opération des panneaux
a2 ondes soudées & leurs extrémités latérales, d'olt un gain
de temps de fabrication et d'encombrement. Par ailleurs
cette machine compldte, assurant a la fois le férmagede
l'onde et le soudage, a un faible volume, son prix de
revient est relativement bas et son réglage est trds facile
puisqu'il suffit de régler une seule machine pour faire
varier les dimensions du pannesu & ondes recherché.

On décrira ci-aprés,a titre d'exemplé non limitatif,
gne forme d'exécution de la présente invention,en référence
au dessin annexé sur lequel :

La figure 1 est une demi-vue en coupe horizontale
schématique de la machine de formage et soudage suivant
L'invention. , '

ta figure 2 est une vue en coupe verticale et longi-
tudinale par rapport a l'onde, faite suivant la ligne IIQII
de la figure 1.

La figure 3 est une vue en coupe verticale et trans-
versale par rapport & l'onde, faite suivant la ligne III-
III de la figure 2.

La figure 4 est une vue en perspective partielle
d'un panneau & ailettes de refroidissement formées d'ondes
paralldles.

Les figures 5,6,7 et 8 sont des vues en élévation
schématiques illustrant les diverses phases de fabrication
d'un panneau & ondes paralldles au moyen de la machine sui-

vant l'invention.
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La machine suivent l'invention est destinée a for-
mer, dans une tble horizontale 1, des ondes 2 successives,
parall2les entre elles et perpendiculaires au plan de la
téle, ces ondes pouvant constituer, par exemple, des ai-
jettes de refroidissement d'une paroi d'un transfofmateur.
La machine comprend, comme il est représenté sur les figu-
res 5 3 B, une matrice 3 constituée essentiellement de deux
plaques verticales parall2les 4 et 5, cette matrice étant
disposée, par exemple, au-dessus de la tbéle 1. En dessous de
la tole 1 et de la matrice 3 est disposé un poingon ou cou-
teau 6 qui peut &tre fixe et porté par un socle 7 comme il
est représenté sur le dessin. Des moyens sont prévus, dans
Jla forme d'exécution non limitative représentée sur le des-
sin, pour déplacer verticalement la matrice 3, de manidre
que le couteau fixe 6 vienne s'engager entre les plaques
verticales parall2les 4,5 de la matrice, en cambrant ainsi
la tdle pour former les ondes paralldles 2. Toutefois il est
évident que la matrice 3 pourrait &tre fixe, le couteau 6
étant mobile ou bien encore que la matrice 3 et le poingon 6
pourraient &tre tous les deux mobiles.

B Si on se réfeére maeintenant plus particuligrement aux

figures 1 a 3, on peut voir que la matrice 3 porte, a
chacune de ses extrémités latérales et sur les faces inter-
nes 4a et 5a de ses deux plaques paralliles 4 et 5, des
organes de cambrage respectifs 8 et 9 qui, dans cette forme
d'exécution non limitative, sont constitués per des billes.
Ces billes sont montées fixes ou mobiles en rotation dans
des logements sphériques ménagés dans les faces internes
4a,5a des deux plaques 4,5 de la matrice. Les billes 8,9
sont disposées & l'extérieur du passage du couteau 6 dans
la matrice 3, de part et d'autre de ce passage, afin de
cambrer et d'appliquer 1'une contre l'autre les deux lavres
extrémes 2a et 2b des deux flancs de chaque onde 2. A cet
effet les deux billes d'une mé&me paire B et 9, disposées en
regard 1'une de l'autre, dans un mé&me plan horizontal, sont
écartées l'une de 1'autre de mani2re & délimiter entre elles
un intervalle de largeur sensiblement égale au double de
1'épaisseur de la tole. De ce fait, lors du mouvement ver-
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tical relatif de la matrice 3 par rapport au couteau 6, les
deux billes 8,9 de chaque paire d'organes de cambrage provo-
quent le rapprochement progressif et le pincement des deux
lédvres 2a,2b de l'onde 2 comme on peut mieux le voir sur les
figures 1 et 3. .

La machine suivant L'invention est pourvue égale-
ment de moyens permettant d'assurer le soudage des deux
lédvres 2a,2b pratiquement en méme temps qu'a lieu leur pin-
cement. Ces moyens de soudage sont avantageusement consti-
tués par une torche éiectrique 11 qui est portée par la
matrice 3, & 1'extérieur des organes de caembrage 8,9. Cette
torche s'étend horizontalement, son axe étant paralldle a
i'aréte de 1'onde 2. La torche 11 est fixée & 1'éame vertica-
te 12a d'un support 12 en forme de chape dont les ailes
verticales 12b enserrent les deux plaques 4,5 de 1a matrice
3 et sont fixées aux faces externes de ces plaques au moyen
de vis 13. La torche de soudage 11 comporte une buse de
sortie 14 qui s'étend en direction de la zone de pincement
entre les deux biiles 8,9, un peu apr2s le point olt Lles deux
_lévres 2a,2b de 1'onde 2 viennent en contact i'une avec
1'autre, entre les deux billes 8 et 9, comme on peut mieux
le voir sur la figure 3. De ce fait la torche de soudage 11
provoque le début de la fusion du métal juste un peu apres
1'application de la pression entre les deux bilies 8 et 9.

On voit, d'apr&és ce qui préctde, que 1la machine
suivant i'invention permet de réaliser, en une seule opéra-
tion, c'est-a-dire en une seule course du mouvement relatif
de la matrice 3 et du couteau 6, le formage de L'onde 2 et
ie soudage de ses ldévres latérales 2a et 2b.

Les figures 5 & 8 illustrent le fonctionnemént de ia
machine. En position de départ, qui est celle représentée
sur la figure S5, la tble 1 repose, en amont du couteau 6 et
de ta matrice 3, sur un plateau éiectromagnétique 15, en
position haute, qui peut &tre déplacé verticalement par un
vérin vertical 16 porté par un chariot 18 déplacé horizon-
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talement par un vérin horizontal 17. En aval de la matrice 3
et du couteau 6 la téle 5 repose sur un plateau 19 mobile
verticalement sous la commande d'un vérin vertical 19.

Pour le formage d'une onde 2, la matrice 3 est
abaissée, sous le commande d'un vérin de presse vertical 21,
de manidre que ses deux plaques verticales 3,4 viennent
s'engager de part et d'autre du couteau vertical fixe 6, en
cambrant la téle 1 de manidre 2 former une onde 2 2 section
droite en forme de U inversé. En fin de descente de la ma-
trice 3 la tdle se trouve déformée ainsi qu'il est représen-
té sur la figure 6. Pendant ce mouvement de descente de la
matrice 3 a lieu le pincement et le soudage des ailes laté-
rales 28,2b, comme il a été expliqué précédemment. Avant
qu'ait lieu la déformation de la téle 1, pour la formation
de l'onde 2, les plateaux 15 et 19 ont été amenés dans leurs
positions basses, par leurs vérins respectifs 16 et 20. Par
ailleurs le chariot 18 portant le plateau électromagnétique
15 ést ramené a sa position "recul" sous la commande de son
vérin 17 relié au vérin de presse commandant la descente de
la matrice 3.

Une fois le cambrage de la tbéle 1 pour la formation
de l'onde 2 et le soudage des l&vres 2a,2b de cette onde
réalisés, le vérin de presse 21 provoque la remontée de la
matrice 3 qui se dégage ainsi progressivement de 1l'onde 2
formée sur le couteau 6. En fin de course ascendante le
vérin de presse 21 commande 1'alimentation des vérins 16 et
20 par le fond, ce qui provoque la montée du plateau élec-
trohagnétique 15 et celle du plateau arrigre 19. Ces pla-
teaux 15 et 16 soul2vent alors la téle 1 en désengageant
1'onde 2 précédemment formée du couteau 6, comme il est
représenté sur la figure 8. Le vérin 17 est alors alimenté
par le nez, sous la commande du vérin de presse, pour dépla-
cer le chariot 18 et le plateau électromagnétique 15 en
direction du couteau 6. Du fait que le plateau électromagné-
tique 15 est alors excité, i1 entratne avec lui la t8le 1
pour l'amener en position de départ, en vue du pliage d'une
nouvelle onde 2, cette position étant représenté sur la

figure 5. Le cycle peut alors recommencer.



10

15

20

25

30

35

2584632

REVENDICATIONS

l.- Machine pour former, dans une t8le, des ondes
parall®les et pour souder chacune de ces ondes & ses extré-
mités longitudinales, comprenant, d'un cdté de la téle, une
matrice de pliage comprenant deux plaques perpendiculaires &
la todle, délimitant entre elles un espace dans lequel peut
étre engagé un poingon ou couteau perpendiculaire a la téle
et disposé de l'autre cdté de celle-ci, des moyens pour
provoquer un déplacement relatif, perpendiculairement & la
téle, de la matrice de pliage et du couteau de manidre 2
engager progressivement ce couteau dans la matrice de plie-
ge et & plier ainsi en U la t8le dans la matrice pour former
1'onde, <caractérisée en ce que Lla matrice de pliage (3)
porte, & chacune de ses deux extrémités latérales et sur les
faces internes (4a,5a) en regard de ses deux plaques paral-
léles (4,5) , une paire d'organes de cambrage (8,9) en
saillie par rapport aux faces internes (4a,5a) des deux
plaques parall®les (4,5) de la matrice, les deux organes de
cambrage (8,9) d'une méme paire étant disposés A l'exté-
rieur du passage du couteau (6) dans la matrice (3), de
part et d'autre de ce passage et délimitant entre eux un
intervalle sensiblement égal au double de l'épaisseur de la
tdole pour pincer entre eux, lors du mouvement relatif de
la matrice (3) et du couteau (6), les deux l&évres extrémes
(2a,2b) en regard des flancs de la tdle, et des moyens de
soudage (11) portés par la matrice de pliage (3) et assurant
le soudage des deux l2vres (2a,2b) de la tdle au voisinage
immédiat de la zone de pincement de celles-ci entre les
organes de cambrage (8,9)..

2.- Machine suivant la revendication 1 caractéri-
sée en ce que les organes de cambrage (8,9) sont consti-
tués par des billes montées fixes ou mobiles dans des loge-
ments sphériques ménagés dans les faces internes (4a,5a) des
deux plaques (4,5) de la matrice de pliage (3).

3.~ Machine suivant 1'une quelconque des revendica-
tions précédentes caractérisée en ce que les moyens de
soudage comprennent une torche électrique(ll) portée par la

matrice de pliage (3), & l'extérieur des organes de cambrage
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(8,9), l'axe de la buse de sortie (14) de cette torche {11)
s'étendant longitudinalement, c'est-i-dire parall2lement 2
1'aréte de l'onde (2), en direction de la zone de pincement
entre les deux organes de cambrage (8,9) et un peu apr2s le
point ot les deux ladvres (2a,2b) des flancs de i'onde vien-
nent en contact l'une avec l'autre, entre les deux organes
de cambrage (8,9). 7

4.- Machine suivant la revendication 3 caraciéri-
sée en ce que la torche (11) est fixée 2 1'ame verticale
(12a) d'un support (12) en forme de chape dont les ailes
verticeles (12b) enserrent les deux plaques (4,5) de la
matrice (3) et sont fixées aux faces externes de ces pla--
ques au moyen de vis (13).

5.~ Machine suivant 1'une quelconque des revendica-
tions précédentes caractérisée en ce qu'en position de dé-
part, la tdle (1) repose, en amont du couteau {6) et de
la matrice (3), sur un plateau électromagnétique (15), en
position haute, qui peut &tre déplacé verticalement par un
vérin vertical (16) porté par un chariot (18) déplacé hori-
zontalement par un vérin horizontal (17), et en aval de la
matrice (3) et du couteau (6) 1la tdéle (5) repose sur un
plateau (19) mobile verticalement sous la commande d'un
vérin vertical (19).
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