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@ Machine & bourrer les voies ferrées.

@ La machine comprend au moins un agrégat de bourrage

(12) muni d'un support {17) portant les outils de bourrage

(14) et susceptible d'étre déplacé verticalement au moyen

d’un vérin (19) sur un bati (20) lui-mé&me suspendu pendulai-

rement au chéssis (2} de la machine autour d'un axe

transversal (13). Le bati (20) est muni de deux colonnes (24,
~ 25) pour le guidage du support {17} lors de son déplacement
vertical. Des galets de guidage {26, 27) roulant sur la voie (5)
assurent le centrage de V'agrégat de bourrage {12). Un vérin
de commande {34} assure le basculement de I'agrégat {12}
de telle sorte que lors d'une avance uniforme de la machine,
les outils de bourrage (14) peuvent exécuter leur fonction de
bourrage des traverses successives (15) en avangant pas a
pas.
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Machine & bourrer les voies ferrées.

La présente invention a pour objet une machine 3 bour-
rer les voies ferrées, en particulier une machine 3
bourrer, niveler et dresser les voies ferrées, compre-
nant au moins un agrégat de bourrage mobile longitudi-
nalement relativement au ch3ssis de .la machine et au
moins une paire de pioches coopérant l'une avec 1'autre

et réglables en hauteur.

On connait de telles machines progressant & une vitesse
uniforme et sur lesquelles est monté un agrégat de
bourrage travaillant de fagon intermittente et déplacga-
ble longitudinalement sur la machine afin de bourrer
successivement les traverses de la voie (demande de
brevet DE 1 067 837). Comparativement aux machines &
bourrer conventionnelles guil progressent pas 3 pas sur
la voie, de traverse en traverse, et doivent par consé-
gquent &tre constamment et brusquement accélérées et
freinées, les machines dont 1le chi3ssis progresse de
maniére uniforme et sur lesquelles 1'agrégat de bourra-
ge est déplacé périodiquement et pas & pas selon un
mouvement de va et vient, ont pour avantage que les
masses & accélérer et & freiner & chagque cycle de
bourrage sont plus petites et que par conséguent les

énergies et forces n&cessaires sont réduites. Dans les
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machines @ bourrer mentionnées plus haut, 1'agrégat de
bourrage progressant pas a8 pas peut se déplacer longi-
tudinalement sur 1le chdssis de 1la machine dans des
guidages particuliers. Une telle disposition est toute-
fois 1lide i des problémes d'ajustement. Aprés avoir
terminé 1le bourrage d'une traverse, les outils de
bourrage &tant alors 1levés au-dessus du niveau des
voies, 1l'agrégat de bourrage se trouve & l'extrémité
postérieure de son chemin de déplacement sur le ch@ssis
et doit &tre amené aussi rapidement que possible 3
l'extrémité antérieure de son chemin de déplacement,

au-dessus de la traverse suivante, puis descendu sur

‘cette traverse ; durant la phase suivante de bourrage

proprement dite 1'agrégat de bourrage doit &tre ramené
en arrié&re avec une vitesse correspondant 3 la vitesse
de progression de la machine sur la voie. La commande’
de ce mouvement et 1l'ajustement de 1l'agrégat de bourra-
ge dans la position correcte de travail présentent
toutefois des difficultés dans le cas d'un agrégat se
déplacant selon un mouvement de va et vient dans des

guidages.

Les mémes inconvénients se retrouvent dans une autre
machine connue pour le bourrage, le nivellement et le
dressage des voies (brevet AT 350 612), qui comprend un
cadre principal et des cadres auxiliaires mobiles
relativement au cadre principal au moyen d'un disposi-
tif d'accouplement avec entrainement longitudinal, de
telle sorte qu'une partie de 1la machine peut &tre
déplacée & une vitesse uniforme, tandis gu'une autre
partie de la machine peut &tre déplacée pas a pas sur

la voie.

L'invention a pour but de simplifier de telles machi-
nes, tant en ce gqui concerne l'ajustement et la comman-
de de 1l'agrégat de bourrage gu'en ce gui concerne sa

construction.
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A cet effet la machine a bourrer selon 1'invention est
caractérisée par le fait que 1'agrégat de bourrage est
suspendu pendulairement autour d'un axe transversal au
chissis de la machine, lagquelle comprend un dispositif

pour faire pivoter 1'agrégat de bourrage autour de son

axe de suspension.

L'agrégat de bourrage peut ainsi se déplacer a la.
mani&re d'un pendule dans un plan vertical et relative~
ment au chi3ssis de la machine. Cet arrangement pré&sente
plusieurs avantages. En particulier, 1'ajustement
rapide exact de 1l'agrégat de bourrage relativement au
chdssis de 1la machine par basculement de cet agrégat
autour 4'un axe fixe relativement au chidssis est sensi-
blement plus simple & réaliser qgu'un déplacement en
translation de cet agrégat sur des rails de guidage.
D'autre part, le frottement de la rotation autour d'un
axe peut &tre maintenu beaucoup. plus faible que le
frottement d'un agrégat roulant sur des rails de guida-
ge. Comme en outre seules les pioches des agré&gats de
bourrage doivent se déplacer de la distance séparant
deux traverses consécutives et que les masses principa-
les de 1l'agrégat de bourrage doivent se déplacer 4'au-
tant moins qu'elles sont proches de 1l'axe d'oscilla-
tion, 1les forces d'accélération et de freinage sont
bien inférieures aux forces exigées pour déplacer
1l'ensemble de 1'agré&gat selon un mouvement linéraire de
va-et-vient. Enfin, 1l'encombrement de 1'agr&gat de
bourrage dans la partie supérieure de la machine est
sensiblement inférieur, puisqu'il n'est pas nécessaire
de prévoir de la place pour 1l'entralnement en transla-

tion de cet agrégat.

Selon une forme d'ex&cution préfér&ée de 1'invention,

les outils de bourrage sont mont&s sur un support et ce

- support ‘est déplagable verticalement sur un bati lui-
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mé&me mont& pendulairement sur le chi@ssis. Deux colonnes
peuvent &tre avantageusement fix&es au b3ati pour 1le
guidage du support lors du 'déplacement vertical de
celui-ci, ces colonnes é&tant pourvues de galets de
guidage & leurs extrémités inférieures, gqui roulent sur
les rails. On assure de cette mani&re un guidage perma-
nent de 1l'agrégat de bourrage, guidage qui peut E&tre
encore facilit& en suspendant son bati au moyen d'une
liaison d cardan, ce qui permet & celui-ci de se dépla-
cer é&galement transversalement par rapport & la machi-
ne, de telle sorte que le biti avec son agrégat de
bourrage peut suivre librement le mouvement des galets
de guidage sur les rails. La commande du basculement du
bati avec 1l'agrégat de bourrage est avantageusement

ré8alisée au moyen d'un vérin attaché d'une part au.

chi3ssis et d'autre part & 1l'une des colonnes.

Le dispositif est avantageusement commandé automatique-
ment, de telle mani8&re que la progression uniforme de
la machine correspondant a la vitesse moyenne de tra-
vail est commandée en fonction de la durée minimale
d'un cycle de bourrage, ou, ce qul revient au méme, en
fonction de la distance entre deux traverses consé&cuti-
ves mesurée au moyen d'un détecteur de traverses.

Le dessin annexé représente, a titre d'exemple, des

formes d'ex&cution de 1'invention.

La figure 1 est une vue schématique, de c0té&, d'une

machine & bourrer, niveler et dresser les voies selon

1'invention.

La figure 2 est une vue de détail de 1'agrégat de

bourrage et de sa suspension au chd@ssis de la machine.

La figure 3 est un sché&ma bloc du systéme de commande
de 1'agrégat de bourrage et de la vitesse de progres-

sion de la machine,
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La figure 4 montre sous forme de diagramme, la relation
entre les mouvements verticaux H de 1'agrégat de bour-

rage et le temps t.

La figure 5 représente une deuxiéme forme d'exé&cution,

avec un double agré&gat de bourrage.

La figure 6 repré&sente schématiquement une troisiéme

forme d'ex&cution & double agrégat de bourrage.

La figure 1 représente une machine & bourrer, niveler
et dresser les voies se déplagant avec une vitesse
uniforme sur les voies dans le sens de la fléche. Cette
machine comprend un ch@ssis 2 muni de deux trains de
roues 3 et 4 roulant sur les voies 5 et deux cabines de
commande et de contrble 6 et 7 & 1l'avant et 3 1l'arriére
de la machine., Dans le milieu du chdssis 2 sont montés
des dispositifs connus de nivellement et de dressage
constitués par des pinces @ galets 8, au moyen desquels
la machine assure 1le nivellement des voies, c'est-3a-

dire les rabote 3 la hauteur désirée et simultanément

dresse latéralement ces voies.

L.a commande des pinces a galets 8 s'effectue automati-
quement sur la base de mesures ex&cut&es au moyen d'un
systd@me de ré&férence, respectivement une base de mesu-
re, laquelle est définie par des points de'référence de
la voie et délivre une grandeur de consigne. A cet
effet, on a besoin d'un point de référence A sur la
partie non encore corrigée de la voie et, dans le cas
d'une ligne droite comme base de mesure, d'un point de
référence C dans la partie corrigé&e de la voie. Dans le
cas d'un arc de cercle comme base de mesure d'une
courbe, il est nécessaire d'avoir un second point de
référence dans 1la partie corrigée de 1la voie. Les
points d€ référence A et C sont dé&finis au moyen de

roues de mesure 9 et 10 montées sur le chdssis 2 de la
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machine et roulant sur les rails 5. Un autre point de
mesure dans la partie corrigée de la voie peut &tre
défini au moyen d'un équipage mobile attach& derriére
la machine. A proximité de 1l1l'endroit de travail on
définit également un point de mesure B, au moyen d'une
roue de mesure 11, qui définit la forme du rail immé-
diatement derriére 1les outils de nivellement et de
dressage. Les grandeurs mesur@&es sont comparées 3 la
grandeur de consigne pour commander les pinces 3 galets
8.

Derriére 1les pinces & galets 8, est monté&, sur 1la
machine 1, un agrégat de bourrage 12 suspendu pendulai-
rement sur un axe 13 fixé& transversalement au chissis
2. Cet agré&gat est commandé de telle sorte qu'il bourre
successivement, en avangant pas a pas, les traverses 15
au moyen de ses outils de bourrage 14, pendant que 1la
machine 1 progresse uniformément & une vitesse moyenne
constante et que les pinces a8 galets 8 assurent le
nivellement et le dressage de la voie. Ainsi, pendant
l'avance de la machine, 1l'agrégat de bourrage 12 est
animé d'un mouvement pendulaire. Comme les rails 5 sont
pincés en permanence par les pinces a galets 8, un
déplacement par retour é&élastique des voies, tel qu'il

se produit dans les machines 3 travail intermittent des

pinces a galets, est ainsi avantageusement empé&ché.

L'agrégat de bourrage 12 et sa suspension sont repré-
sentés plus en détail & la figure 2. Cet agrégat de
bourrage 12 présente de chague c6té d'une voie 5, une
paire d'outils de bourrage 14 ré&glables 1l'un par rap-
port @ l'autre et munis de pioches 16 s'enfongant dans
le ballast de chague cO6t& d'une traverse 15. Les outils
de bourrage 14 des deux paires, dont une seule est
visible & la figure 2, sont articulés & un arbre excen-
trigque commun 18 +tournant dans un support 17, les

outils de bourrage 14 de chaque paire &tant constitués
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par des leviers & deux bras qul se croisent autour de
l'arbre excentrique 18. Le support 17 est suspendu & un
bati 20 sur lequel il est déplagable verticalement au
moyen d'un vérin hydraulique 19, le bati 20, ainsi que
l1'extrémitéd supérieure du vérin hydraulique 19, &tant
susceptibles de basculer autour de 1l'axe transversal 13
perpendiculaire & 1la direction Jlongitudinale de 1la
voie, dans le sens de la double flé&che, dans un plan
vertical. Le b&ati 20 présente une traverse 21 3 lagquel-
le est fixé 1le vérin hydraulique 19, tandis que 1le

support 17 est fix& @ 1l'extrémité inférieure de la tige

de piston 23 du vérin 19.

Pour le guidage du support 17 dans son déplacement de
haut en bas et inversément, il est prévu deux colonnes

24 et 25 orientées parallélement 3 la tige de piston 23

et qui sont fix&es & la traverse 21 du bati 20. Les

_extrémités inférieures de ces .colonnes sont pourvues de

galets de guidage 26 et 27 roulant sur le rail 5 et
dont les chapes peuvent coulisser axialement sur les
colonnes 24 et 25, lors du basculement du bati 20, en
comprimant des ressorts. Le support 17 coulisse sur la
colonne 24 au moyen d'une douille de guidage 28, tandis
qu'il présente de 1l'autre c6té un profil de guidage 29
pouvant glisser sur un profil conjugué 30 de la colonne
25.

Les extrémités supérieures opposées aux pioches 16, des
outils de bourrage 14 de chaque paire d'outils de
bourrage, sont reliées aux articulations 31 avec les
extrémités inférieures de deux vérins hydrauliques 3
double effet 32, dont les extrémités supérieures sont
articulées aux points d'articulations 33 & une portée
37 du support 17. Par l'actionnement du vé&rin hydrauli-
gue 32 il est possible d'é&carter ou de rapprocher l'un
de 1'autre les outils de bourrage 14 d'une paire. Pour

obtenir une vibration des pioches 16, 1les outils de
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bourrage 14 sont pivoté&s sur des portées excentriques,
de telle sorte que la rotation de l'arbre 18 a pour
effet d'entrainer les pioches 16 dans un mouvement

oscillant.

pPour la commande du basculement du bati 20 avec son
agrégat de bourrage 12, il est prévu un vérin hydrauli-
gue 34 articulé d'une part en un point 35 au chissis 2
et d'autre part en un point 36 & la colonne 25 et dont
la tige de piston, lors de son extension, fait basculer
l'ensemble basculant avec 1'agrégat de bourrage 12
autour de 1l'axe 13, dans la position représentée,
partiellement, en traits mixtes a8 1la figure 2, les
galets de guidage 26 et 27 roulant sur le rail 5 lors
de ce basculement. Avant chaque basculement, 1'agrégat
de bourrage 12 avec ses outils de bourrage 14 est élevé

au-dessus du niveau des rails 5 au moyen du vérin 19,

Afin d'avoir une suspension 3 cardan du bati 20, 1'axe
transversal 13 n'est pas monté directement sur le
chissis mais sur un arbre 40 monté longitudinalement
sur la machine entre deux paliers 41. De cette maniére
le bati 20 avec l1l'agré&gat de bourrage 12 peut osciller
dans un plan transversal & la voie et suivre librement
le mouvement des galets de guidage 26 et 27 sur les
rails, et ainsi se centrer et s'ajuster de lui-méme

lat&ralement.

L'arbre transversal 13 pourrait en principe également

8tre fix& directement au chissis 2.

Un agré&gat de bourrage identique, suspendu de la méme
maniére, et &galement muni de deux paires d'outils de
bourrage, se trouve au voisinage de l1l'autre rail, non
visible & la figure 2, et bourre simultané&ment la méme

traverse 15 de chagque c6té de 1l'autre rail. -
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La commande du dispositif décrit ci-dessus sera elle-

-

méme décrite au moyen du schéma-bloc représenté 3 la
figure 3 et du diagramme représenté & la figure 4, qui
montre schématiquement les phases de mouvement de
l'agrégat de bourrage en fonction du temps t porté en
abscisse, le déplacement vertical H &tant porté en
ordonnée. Dans 1l'exemple considéré, 1les phases de
mouvement d'un cycle de bourrage se déroulent chacune
selon un rythme fixe prédéterminé et programmé. La
vitesse de progression v de la machine est commandée en
fonction de la duré&e minimale nécessaire d'un cycle de
bourrage, respectivement, ce qui revient au méme, en
fonction de la distance mesurée entre deux traverses de
telle sorte que les temps morts entre les cycles de
bourrage soient réduits & un minimum, voire disparais—

sent.

L.e systéme de commande et de réglage installé 3 cet
effet sur la machine 1 comprend essentiellement, selon
la figure 3, un détecteur de traverses 50 constitué par
exemple par un dé&tecteur de proximité électro-magnéti-
que réagissant 3 la fixation métallique du rail, un
dispositif de mesure de la vitesse et du chemin parcou-
ru 51 constitué& par un compteur 4d'impulsions qui mesure
les impulsions engendrées par un générateur 4'impul-
sions 52 monté sur un axe de roues, respectivement la
fréquence de ces impulsions, une mémoire électronique
53, un organe de comparaison 54, un dispositif de
réglage 55 et un organe de réglage 56, par exemple
hydraulique, au moyen dugquel la vitesse de progession v
de la machine est ré&glée. Les organes de mesure 50 et
51 délivrent des valeurs de mesure de la distance entre
deux traverses cons&cutives, ces valeurs &tant emmaga-
sinées temporairement dans la mémoire 53. De ces va-
leurs mesurées on déduit a chaque instant la grandeur
de consigne de la vitesse de progession pour lagquelle

1'intervalle de temps, pendant lequel 1la machine se
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déplace de la distance de deux traverses, correspond &

la durée d4'un cycle de bourrage. L.a mémorisation tempo-

.raire de la grandeur mesurée dans la mémoire 53 est

nécessaire, car le détecteur de traverses 50 est dispo-
s€&€ en avant de 1l'agrégat de bourrage 12, le signal de
commande, calculé& sur la base de la mesure, ne devant
étre appliqué & l'agrégat de bourrage 12 que lorsque
les outils de bourrage ont atteint 1'endroit ol s'est
effectuée 1la mesure, c'est-d-dire 1la traverse 15 &
bourrer. La grandeur de consigne et la grandeur mesurée
de la vitesse d'avance de la machine sont comparées
dans le comparateur 54 et 1'é&cart délivré par ce compa-
rateur commande 1l'organe de ré&glage 56 a travers le
dispositif de ré&glage 55, et par 13 la vitesse de

l1'avance de la machine.

La mémoire 53 recgoit d'autre part, & chague fin d'un
cycle de bourrage, un signal engendr& par un détecteur
57 signalant la fin du cycle. Un cycle est défini par
exemple par 1'espace de temps entre deux &l&vations
cons&cutives de l'agrégat de bourrage 12, c'est-d-dire
entre l'instant auquel 1'agrégat 12 atteint sa position
€levEe représentée en pointillés 3 la figure 3 et
l'insfant auguel 1'agrégat de bourrage, aprés avoir
terminé& le bourrage d'une traverse 15, atteint & nou-
veau sa position supérieure. Le dé&tecteur 57 réagit
chaque fois que 1'agrégat de boufrage 12 atteint sa
position la plus &levée. La mémoire 53, sur la base des
mesures décrites ci-dessus, d&livre sur sa sortie 58 un
signal d'initialisation, chaque fois que 1'agré&gat de
bourrage 12 doit commencer un nouveau cycle de bourra-
ge, et que le détecteur 57 a annoncé la fin du cycle de
bourrage précédent. Simultané&ment, la valeur emmagasi-

née dans la m&molire 53 est effacée.

Pour des raisons de sécurité& de fonctionnement, il est

prévu un autre détecteur de traverses 59 représenté
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trés schématiquement & 1la figure 3, fonctionnant en
tant gque détecteur de position et installé de telle
maniére qu'il peut contrdler immédiatement, avant le
début d'un cycle de bourrage, respectivement 1'abaisse-
ment de 1l'agrégat de bourrage 12, si la traverse 15 3
bourrer occupe la position correcte, attendue, relati-
vement & 1l'agrégat de bourrage 12, afin que lors de
1'abaissement de 1'agrégat, 1les outils de bourraée
péné&trent avec certitude dans le ballast de chaque coté
de cette traverse. Dans le cas .ol la pré&sence de cette
traverse n'est pas annongée ou n'est pas annongée 3
temps par le détecteur de traverses 59 disposé& dans la
zone antérieure de l'agré&gat de bourrage 12 ou immé&dia-

tement devant, sur la machine, le dé&clenchement d'un

nouveau cycle de bourrage est retardé ou, si ce cycle a

- déja commencé, interrompu avant la descente de 1'agré-

gat de bourrage. L'installation peut par exemple &tre
agencée de telle sorte que le signal de sortie du
détecteur de traverses 59 et le signal d'initialisation
sur la liéne 58 sont appliqués aux entrées d'une porte
ET, de telle sorte qgu'un signal n'apparait sur la ligne
61, pour le dé&clenchement du cycle de bourrage suivant,
gue si les deux signaux sont présents simultanément sur
les entrées de la porte 60. Dans ce circuit de contxrd-
le, il faut bien entendu tenir compte du retard appa-

raissant entre 1l'é@mission du signal de traverses et

l'abaissement de l'agrégat de bourrage, respectivement‘

du chemin parcouru durant ce temps, lorsque la premiére
phase de déplacement du cycle de bourrage consiste &
basculer vers 1l'avant 1'agrégat de bourrage soulevé. Un
cycle de bourrage peut naturellement &galement commen-
cer avec 1l'abaissement de 1'agrégat de bourrage dé&ja
basculé vers l'avant ; dans ce cas, le signal de fin de
cycle est engendré par un détecteur réagissant lorsque
l'agrégat de bourrage prend sa position basculée vers
1'avant, et 1le détecteur de traverses fonctionnant
comme détecteur de position se trouve dans la zone ol a

lieu 1l'abaissement de 1'agrégat de bourrage, de telle
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sorte que la présence de la traverse & bourrer est
annongée, en vue du déclenchement du nouveau cycle de
bourrage, 1lorsque cette traverse se trouve sous les

outils de bourrage.

Etant donné que dans la commande et le ré&glage décrits
ci-dessus, la vitesse d'avance de la machine est adap-
tée 3 chaque instant 3 la distance entre deux traverses
consécutives, cette distance peut sans autre varier. Si
elle devient plus petite, respectivement plus grande,

la vitesse d'avance v diminue, respectivement augmente.

Dans un exemple typique, le cycle indiqué par a & 1la
figure 4 est &gal & 3,6 secondes. Un cycle de bourrage
comprend les phases suivantes, telles qu'indiquées 3 la
figure 4 : &8 1'apparition du signal de déclenchement
sur la ligne de sortie 61, le vérin de commande 34
(figure 2) est actionné et le bati 20, avec 1l'agrégat
de bourrage 12, est basculé rapidement durant 1'inter-
valle b (figure 4) dans sa position avancée, dans
laquelle il se trouve au moins approximativement au-
dessus de la traverse 15 suivante & bourrer. Le vé&rin
hydraulique 19 assure '1l'abaissement de 1'agrégat de
bourrage 12 durant 1'intervalle de temps c, les pioches
16 pé&nétrant alors dans le ballast de chagque cOté de la

traverse concernée.

Commence alors 1la phase de bourrage proprement dite,
durant laguelle les pioches 16 sont rapproché&es 1l'une
de 1l'autre au moyen du vé&rin hydraulique 32 et simulta-
nément 1'agrégat de bourrage 12, avec son bati 20,
revient en basculant en arriére, relativement au chis-
sis 2 & une vitesse dépendant de la vitesse d'avance de
la machine 1. Ce basculement vers 1l'arrig&re n'a pas
besoin d'é@tre command&, mais il suffit de supprimer 1la
pression dans le vérin de commande, de telle sorte que

celui-ci puisse suivre librement le mouvement forcé& du
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bati 20. Durant cette phase de bourrage proprement
dite, représentée par 1l'intevalle de temps 4 & 1la
figure 4, par exemple de 1,8 seconde, les pioches 16
restent dans le ballast, tandis que la machine 1 avance
i une vitesse uniforme. Ensuite, aprés la fin de la
phase de bourrage proprement dite, les pioches 16 sont
a4 nouveau é&cartées et 1l'agrégat de bourrage 12 est &
nouveau é&élevé au moyen du vérin hydraulique 19 duraﬁt
l'intervalle de temps e (figure 4), sur quoi le nouveau
cycle de bourrage est déclench&. Dans 1l'exemple consi-
déré a la figure 4, le temps mort est réduit & trés peu

de chose.

Le basculement de 1l'agrégat de bourrage 12 autour d'une
suspension a cardan fixe avec un axe transversal 13
pratiquement £fixe est plus simple & commander et avec
des moyens moins importants gu'un déplacement en trans-
lation de 1l'agr&gat de bourrage sur des rails de guida-
ge. Etant donné qu'en raison du basculement pratique-
ment seulement les pioches inférieures 16 de 1'agrégat
de bourrage 12 doivent effectuer un déplacement complet
relativement au chdssis 2, déplacement correspondant 3
la distance entre deux traverses consécutives, les
forces nécessaires & 1l'accélération de 1'agrégat de
bourrage sont moindres que les forces nécessaires 3
1'accélération de tout le dispositif en translation
relativement au chi3ssis 2, car le moment d'inertie
correspondant de l'ensemble est plus petit, sans comp-
ter que les forces de frottement de roulement sur des

rails de guidage sont supprimées.

La commande de la machine durant un cycle de bourrage
peut &tre effectuée d'une autre maniére gque celle
décrite ci-dessus. Par exemple, les phases de déplace-
ment de 1l'agrégat de bourrage peuvent &tre commandées
en fonction d'une vitesse moyenne de travail prédéter-

minée de la machine 1. Il est naturellement en principe
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possible de commander tout ou partie des phases de
déplacement décrites a8 la main, par un opérateur placé
dans une cabine située sur la machine 1 et permettant

1'observation de 1'agrégat de bourrage.

Selon une variante d'ex&cution représentée 3 la figure
5, 1'agrégat de bourrage 12' comprend deux paires
d'outils de bourrage 14a et 14b montés 1'un derriére
1'autre sur un support commun 17', ces deux outils de
bourrage é&tant réalisés de maniére identique,” comme
décrit en relation avec la figure 2. Dans ce cas, les
deux arbres excentriques 18a et 18b sont entralnés par
un moteur commun 44 au moyen d'une courroie 43. Le
support 17' est 3 nouveau suspendu pendulairement dans
un plan longitudinal vertical de 1la machine, comme
indigqué par les fléches en arc de cercle, au moyen de
deux vérins hydrauliques 19a et 19b dont les extrémités
inférieures sont attach&es en deux points d'articula-
tion 42a et 42b au support 17' et dont les extrémités
supérieures sont articulé&es respectivement & deux axes
transversaux 13a et 13 b sur le chi3ssis 2. On constate
gue la structure en forme de parallélogramme constitué
par le support 17', les deux vérins hydrauliques 19a et
19b et la partie du chi@ssis 2 auquel ils sont attachés,
assure un maintien horizontal, parallé&le 3 la voie, du
support 17', de telle sorte que les deux paires d'ou-
tils de bourrage l1l4a et 14b se trouvent toujours a 1la
méme hauteur. En outre, il est possible de prévoir un
bati, non représenté a la figure 5, correspondant au
bati 20 de la figure 2, muni de guidages verticaux pour
les outils de bourrage 1l4a et 14b et de galets de
centrage roulant sur les rails. Au moyen de ce double
agrégat de bourrage il est ainsi possible de bourrer
simultanément deux traverses voisines. L'amplitude de
basculement de cet agrégat de bourrage correspond alors
bien entendu au double de 1la distance sé&parant deux

traverses consécutives.
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Une variante de cette ex&cution est représentée schéma-
tiquement & la figure 6. Dans cette ex&cution, il est
prévu deux paires d'outils de bourrage 1l4a et 14b
mont&es chacune sur leur propre support 17a et 17b aux
extrémités 47a et 47b d'une bascule 45 dont le point
milieu est attaché & l'extrémité& de la tige de piston
d'un vérin hydraulique 19' prévu pour soulever la
bascule 45 et dont l'extrémité sup€rieure est suspendue
pendulairement & 1'axe transversal 13 sur le chissis,
De maniére & maintenir les deux paires d'outils de
bourrage l1l4a et 14b & la mé&me hauteur, il est prévu par
exemple une articulation a parallélogramme constituée
d'une part par le vérin 19 et la bascule 45 et d'autre
part par deux bras 48 et 49 articul@s entre eux, repré-

sentés en pointillés.

L'invention n'est pas limitée aux exemples d'éxécution
décrits, de nombreuses variantes étant possibles, tant
en ce gul concerne l'exécution de 1l'agr&gat de bourrage
gue sa suspension oscillante et la commande des cycles

de bourrage.
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Revendications de brevet

1. Machine & bourrer les voies ferrées, en particulier
machine & bourrer, 3 niveler et & dresser les voies
ferrées, comprenant au moins un agrdgat de bourrage
mobile longitudinalement relativement au cha@ssis de la
machine et au moins une paire de pioches coopérant
l'une avec 1l'autre et réglables en hauteur, caractéri-
sée par le fait que l'agrégat (12 ; 12') est suspendu
pendulairement au chd@ssis (2) de la machine (1), autour
d'un axe transversal (13), et que la machine comprend
un dispositif (34) pour faire pivoter 1'agrégat de
bourrage autour de son axe de suspension (13) de telle
maniére que lors d'une progression de la machine 3 une
vitesse uniforme, les opérations de bourrage sont
exécutables pas & pas, de traverse en traverse, respec-

tivement de groupe de traverses en groupe de traverses.

2. Machine 3 bourrer selon la revendication 1, caracté-
ris@e par le fait gque les outils de bourrage (14) sont
montés sur un support (17) fixé de maniére réglable en
hauteur 3 un bati (20) suspendu au chi@ssis (2) autour

dudit axe transversal (13).

3. Machine 3 bourrer selon la revendication 2, caracté&-
ris@e par le fait que ledit bati (20) porte deux colon-
nes (24, 25) pour le guidage dudit support (17) avec
les outils de bourrage (14) dans son déplacement verti-
cal, ces colonnes étant munies 3 leur extrémité& infé-~
rieure de galets de guidage (26, 27) xoulant sur le
rail (5).

4. Machine 3 bourrer selon 1l'une des revendications 1 &
3, caractérise par le fait que 1'agrégat de bourrage
(12) est suspendu au chédssis (2) par une articulation
du type cardan, de telle sorte gqu'en plus d'un pivote-

ment autour dudit axe transversal (13) il peut pivoter
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autour d'un axe (40) orienté longitudinalement par
rapport au chdssis (2).

5. Machine & bourrer selon l'une des revendications 1 &
4, caractérisée par le fait qu'elle comprend un vérin

(34) pour le pivotement de 1'agré&gat de bourrage.

6. Machine 3 bourrer selon les revendications 3, 4 et
5, caractéris@e par le fait gque ledit vérin (34) est
articulé par 1l'une de ses extrémité&s au chidssis (2) et

par l'autre extrémité & l'une des dites colonnes de

guidage(25) .

7. Machine 3 bourrer selon l'une des revendications 1 3
6, caractérisée par le fait que 1l'agrégat de bourrage
(12') comprend deux paires d'outils de bourrage (1l4a,
14b) montés 1l'un derriére l'autre sur un support commun
(17') dans le sens de déplacement de la machine, un
guidage paralléle &tant prévu pour le support déplaga-
ble verticalement (17'), ce guidage comprenant de
préférence deux vérins hydrauliques (19a, 19b) pour le

déplacement vertical.

8. Machine 3 bourrer selon l'une des revendications 1 &

6, caractéris@e par le fait que l'agrégat de bourrage
comprend deux paires d'outils de bourrage (14a, 14b),
monté&s 1l'un derridre 1'autre, respectivement sur deux
supports (17a, 17b), dans la direction de déplacement
de la machine, ces deux supports (17a, 17b) &tant fixés
aux extrémités d'une bascule (45) pourvue d'un guidage
paralléle et articulée en sont point milieu & un vérin
(19') servant au déplacement vertical de 1l'agrégat de
bourrage et suspendue par son extrémité supérieure

audit axe transversal (13).

9. Machine 3 bourrer selon l'une des revendications 1 &

8, caractérisée par le fait qu'elle comprend un dispo-
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sitif de commande automatique de 1'agrégat de bourrage
(12 ; 12') et de la progression uniforme de la machine
(1), comprenant un dé&tecteur de traverses (50), un
tachymétre (51), une mémoire &lectronique (50), un
comparateur de vitesse (54), un dispositif de réglage
(55) commandant un organe de réglage (56) pour 1la
commande de la vitesse de progression (v) et un détec~
teur (57) annongant la fin d'un cycle de bourrage et
délivrant un signal de fin de cycle, la vitesse de
progression (v) &tant commandable en fonction de la
durée minimale d'un cycle de bourrage, respectivement
de la distance mesurée entre deux traverses, un nouveau
cycle de bourrage &tant susceptible d'€tre déclenché en
fonction de la distance mesurée entre les traverses, du
signal de fin de cycle et, le cas &ch&ant, d'un signal
émis par un second détecteur de traverses (59) annon-

cant la présence de la traverse & bourrer sous 1'agré-

gat de bourrage.

10. Machine & bourrer selon l'une des revendications 1
da 9, caractérisde par le fait qu'elle présente des
pinces a galets (8) enserrant les rails (5) en perma-
nence et commandables de fagon continue pour le nivel~-

lement et le dressage continue de la voie.
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