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Description

L'invention concerne un procédé et un dispositif de
réalisation de réservoirs et de viroles & partir de bobines
de téle.

Des problémes d'ordre économique se posent dans
la fabrication de réservoirs et de viroles en acier de
grand diamétre, du fait qu'il est pratiquement exclu, pour
des raisons d'encombrement, de les réaliser ailleurs
que sur sites. Ceci oblige les constructeurs a ouvrir un
chantier spécifique sur les lieux mémes de l'implanta-
tion, en déplacant une équipe parfois importante
d'ouvriers spécialisés (chaudronniers industriels, sou-
deurs, etc.), ne disposant, pour mener a bien leur tAche,
que d'un matériel de base, facilitant le formage, I'oxy-
coupage et le soudage de plaques de tle, dont les di-
mensions doivent &tre limitées pour faciliter la manuten-
tion et l'assemblage. Il en résulte donc une perte de
temps, se traduisant par des prix de revient élevés et
des problémes quant au respect du délai imposé par le
donneur d'ordre, relativement au planning préalable-
ment établi avec les autres corps de métier.

On connait déja un procédé de réalisation de réser-
voirs cylindriques et de viroles a partir de bobines de
t6le, correspondant au préambule de la revendication
1, et un dispositif d'application de ce procédé, corres-
pondant au préambule des revendications 4 et 5 (brevet
européen 0 136 581). La virole est obtenue par plaqua-
ge de labande de t8le contre le rebord d'un plateau tour-
nant de diamétre correspondant, sur lequel la dite ban-
de est introduite progressivement, au fur et & mesure
du déroulement de la bobine et du redressement de la
t6le. Ce procédé et ce dispositif ne peuvent, cependant,
étre utilisés que pour la réalisation de viroles de faible
épaisseur, compte-tenu de la flexibilité de la téle exigée
par ce mode de formage.

La présente invention a pour but de remédier a ces
inconvénients. Cette invention, telle qu'elle est caracté-
risée dans les revendications, résout le probléme con-
sistant & définir un procédé et a créer un dispositif per-
mettant la réalisation semi-automatique de réservoirs et
de viroles a partir de bobines de tdle.

Le procédé permettant la réalisation de réservoirs
cylindriques et de viroles a partir de bobines de tble se-
lon l'invention, consistant a effectuer les opérations
suivantes :

a) réalisation d'une premiére virole,

b) mise en place et solidarisation d'un toit sur la pre-
miére virole,

¢) levage de l'ensemble réalisé & I'opération précé-
dente (b) & une hauteur correspondant a la largeur
de la bande de tble,

d) réalisation d'une seconde virole sous la premié-
re,
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e) solidarisation de la virole réalisée & l'opération
(a) a la précédente,

f) reprise des opérations (c) (d) et (e) autant de fois
qu'il est nécessaire pour obtenir la hauteur de cuve
désirée,

g) mise en place de I'ensemble, réalisé en suivant
les opérations ci-dessus, sur un fond de diamétre
correspondant et solidarisation de celui-ci & la der-
niére virole,

se caractérise en ce que :

- les viroles sont réalisées par roulage, au fur et a
mesure de I'entrainement et du déroulement de la
bobine de tble,

- lors de la réalisation d'une virole directement sous
la précédente, labande de t6le est progressivement
solidarisée a la virole précédente, qu'elle entraine
en rotation ; cette solidarisation progressive & la vi-
role précédente est précédée d'une mise en appui
tout aussi progressive de cette virole précédente
sur le chant de la bande de t6le en cours de défile-
ment, jusqu'a réalisation compléte de cette virole
suivante,

- le contréle du cambrage de la bande de tble en
fonction du rayon R recherché est assuré en per-
manence, au fur et a mesure de |'entrainement et
du défilement de celle-ci.

Selon une variante du procédé selon l'invention, le
cambrage de la bande de t8le est précédé d'une opéra-
tion de dressage de celle-ci.

Le dispositif de mise en oeuvre du procédé selon
l'invention exposé ci-dessus, comportant des moyens
d'entrainement, de roulage et de contréle permanent du
cambrage et du défilement de la bande de tble, ainsi
que des moyens de coupe et de soudage, se caractérise
en ce que les moyens d'entrainement et de roulage de
la bande de tdle sont constitués de deux rouleaux mo-
torisés, dont I'un est fixe et I'autre rappelé vers celui-ci
par un vérin, et d'un rouleau mobile, situé en aval des
deux premiers, dont le déplacement est assuré par un
vérin en fonction de la courbure a donner a la téle, en
ce que les moyens de contréle permanent du cambrage
et du défilement de la bande de t6le sont constitués res-
pectivement d'un détecteur de proximité et d'une roue
codeuse, en ce qu'il comporte des galets associés a des
vérins de levage répartis réguliérement sur une circon-
férence pour constituer un manége de diamétre corres-
pondant a celui de la virole a obtenir, destiné a soutenir
progressivement la téle aprés cambrage, et en ce qu'il
comporte un poste de découpe transversale de la téle,
un poste d'accostage, un poste de soudage longitudinal
de la tble et un tracteur a galets motorisés.
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Le détecteur de proximité est situé au sommet et
dans l'alignement de la bissectrice de l'angle obtus for-
mé par deux bras solidaires I'un de l'autre et comportant,
a leurs extrémités libres, un galet d'appui calibré.

Les galets calibrés sont rappelés en permanence
contre la face extérieure de la téle par un compas rap-
pelé en position d'ouverture par un vérin a gaz.

La roue codeuse est rappelée en permanence con-
tre la face extérieure de la tdle par un bras articulé par
rapport & I'axe de liaison de I'extrémité de la tige du vérin
a gaz al'élément articulé du compas rappelant le détec-
teur de proximité vers la téle.

Selon une variante de réalisation préférentielle du
dispositif d'application du procédé selon l'invention, ce-
lui-ci est muni d'un moyen de dressage de la tble, cons-
titué de deux rouleaux fous verticaux, décalés I'un par
rapport & l'autre, situés de part et d'autre de la bande
de tble, en amont du moyen d'entrainement et de rou-
lage, de fagon que celui situé le plus en amont soit dis-
posé du cbté de la bobine et que l'autre soit disposé de
l'autre cbté, avec un certain engagement dans le plan
de défilement de la bande de téle.

Les avantages obtenus, grace a cette invention,
consistent, essentiellement, en ceci que, par ce moyen,
les viroles sont réalisées directement a partir des bobi-
nes de tble, en respectant, de fagcon précise, le rayon
exigé et une excellente planéité des plans de joints, ain-
si qu'une mise en concordance précise des viroles faci-
litant leur solidarisation par soudage et, par conséquent,
d'obtenir une étanchéité rigoureuse a chaque niveau,
compte-tenu de la qualité et de la régularité des cordons
de soudure réalisés dans ce contexte.

D'autres caractéristiques et avantages apparaitront
dans la description qui va suivre d'un dispositif de réa-
lisation de cuves, donné & titre d'exemple non limitatif,
au regard des dessins annexés, sur lesquels :

- lesfigures 1 a6 illustrent schématiquement les prin-
cipales étapes du procédé,

- lafigure 7 représente une vue en élévation sché-
matique d'une cuve en cours de réalisation,

- lafigure 8 représente une vue de dessus schéma-
tique d'une virole en cours de réalisation,

- lafigure 9 représente une vue de dessus du systé-
me de déroulement, de cambrage, de découpage,
d'accostage et de soudage,

- lafigure 10 représente une vue de cbté en coupe
longitudinale de I'ensemble de déroulement et de
cambrage,

- lafigure 11 représente une vue de dessus de l'en-
semble de déroulement et de cambrage selon la fi-
gure 10,
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- lafigure 12 représente une vue de dessus schéma-
tique de l'ensemble de déroulement, de cambrage
et de contréle du rayon de cintrage et du défilement
de la téle,

- lafigure 13 représente une vue de c6té d'un ensem-
ble de déroulement, de dressage et de cambrage,

- lafigure 14 représente une vue de dessus d'un en-
semble de déroulement, de dressage et de cambra-
ge selon la figure 13.

Le dispositif de réalisation de cuves, selon l'inven-
tion, comporte, principalement, un manége 10 constitué
d'une plaque 11, sur laquelle sont montés des vérins 12
associés a des galets 13, ainsi qu'une dérouleuse 20
constituée d'un chassis 21, avec vérin de mise a niveau
25 supportant |le porte-bobine 22, ainsi que la machine
de déroulement et de cambrage 30 constituée, essen-
tiellement, de trois rouleaux 31, 32, 33, dont un fixe et
motorisé 31, un mobile motorisé 32, ou inversement, as-
surant le pincement de la téle 41 contre le rouleau fixe
31, sous l'action d'un vérin 34, et un mobile non motorisé
33 assurant le cintrage de la t6le 41, avec contréle du
rayon de cintrage et du défilement de la tble 41 par l'in-
termédiaire, d'une part, pour ce qui concerne le contréle
du rayon de cintrage, d'un détecteur de proximité 50,
disposé au sommet et dans l'alignement de la bissectri-
ce de l'angle obtus, formé par deux bras 51, 52 solida-
risés I'un & l'autre et comportant, a leurs extrémités li-
bres, un galet calibré 53 ,54, les dits galets calibrés 53,
54 étant rappelés en permanence contre la face exté-
rieure de la téle par un compas 55, 56, rappelé en po-
sition d'ouverture par un vérin & gaz 57, et, d'autre part,
pour ce quiconcerne le contréle du défilement de la téle
41, d'une roue codeuse 60, rappelée contre la face ex-
térieure de la téle 41 par un bras 61 articulé par rapport
a l'axe de liaison 58 de l'extrémité 571 de la tige du vérin
a gaz 57 a I'élément articulé 56 du compas 55, 56 ; un
poste de découpe transversale 70; un poste d'accosta-
ge de t6le 80 constitué de galets 81 situés a I'extérieur
dumaneége 10 et de galets 82 situés al'intérieur de celui-
ci, en concordance les uns par rapport aux autres; un
poste de soudage longitudinal 90 ; et un tracteur a ga-
lets motorisés 100.

En examinant plus en détail les figures 1 & 6, illus-
trant les principales étapes du procédé utilisé, a la lu-
miére des figures 7,8 et 9, on remarque (figure 1) qu'une
premiére virole 42 est tout d'abord réalisée par entrai-
nement de la t6le 41 de la bobine 40 par les rouleaux
fixe 31 et presseur 32 motorisés et cintrage de la dite
t6le 41 par le rouleau cintreur 33, qui est positionné en
fonction du rayon & obtenir. L'amorce de la virole étant
ainsi faite, il est alors nécessaire de faire le point zéro
du déroulement par la coupe précise du début de bande,
puis de faire défiler celle-ci avec engagement successif
sur les galets 13 du manége 10, jusqu'a ce que le péri-
métre correspondant au diamétre choisi soit atteint ;
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I'unité de coupe 70 sectionne alors la bande de t6le 41
pour la séparer de la bobine 40 ; 'assemblage vertical
et la soudure correspondante sont alors réalisés, la pre-
miére virole 42 est alors terminée. |l suffit alors, comme
le montre la figure 2, de souder un toit 44, puis, selon la
figure 3, d'assurer le levage de l'ensemble, & l'aide des
vérins 12 et des galets 13, d'une hauteur correspondant
a la largeur d'une bande de tble, pour permettre, par
engagement successif, la présentation d'une nouvelle
bande de t6le 41 sur les galets 13 des vérins 12 pro-
gressivement abaissés, au fur et & mesure du défile-
ment de la téle 41, comme le montrent les figures 4 et
5, pour obtenir la réalisation d'une seconde virole 43,
supportant entiérement la premiére virole 42 équipée de
son toit 44, comme le montre la figure 6, ceci en procé-
dant en tous points comme cela a été indiqué ci-dessus
pour la réalisation de ladite premiére virole 42.

On comprend que I'ensemble constitué, aprés sou-
dage, des viroles 42 et 43 et du toit 44 peut étre & nou-
veau soulevé, a l'aide des vérins 12 associés aux galets
13 constituant le manége, en vue de l'adjonction d'une
troisiéme virole, en procédant comme illustré aux figu-
res 3 a6, ou enlevé du manége, a l'aide d'un moyen de
levage, pour étre posé puis soudé sur un fond.

Lors du déroulage, a nouveau, pour réaliser la ou
les viroles additionnelles 43, la bande de t6le 41 est en-
gagée, comme on vient de le voir (figure 4), sous la pre-
miére virole 42, puis accostée a l'aide des galets 81, 82
du poste d'accostage 80, qui viennent ainsi presser la
virole 42 et la bande de t6le 41. Aprés le franchissement
du dernier galet du poste d'acccostage 80, un poste de
soudure 90 assure le soudage par points automatiques,
a mesure de |'avancement de la téle. Le défilement de
la bande de t6le 41 est arrété avant chaque poteau de
manége 10, et un poteau provisoire est glissé sous la
bande ; le vérin 12 supportant la virole est descendu, la
bande avance jusqu'au poteau suivant, et ainsi de suite.
La soudure en corniche, assurant la liaison et |'étanchéi-
té entre les deux viroles 42 et 43, est réalisée automa-
tiquement par une station fixe (non représentée). Pen-
dant ces opérations, la virole tourne sur elle-méme a
l'aide de tracteurs & galets motorisés 100, ainsi que
sous l'action des galets moteurs 81, 82 du poste d'ac-
costage 80.

En se rapportant maintenant aux figures 10 et 11,
représentant 'ensemble de déroulement et de cambra-
ge, on remarque que la bobine 40, posée verticalement
sur le porte-bobine 22, constitué d'une couronne tour-
nante 220 et d'un plateau amovible & mandrin central
221 muni d'un anneau de levage 222, est ensuite dé-
roulée, aprés soudage d'un morceau droit a I'extrémité
de la bande de téle 41, pour faciliter I'engagement de
celle-ci dans les deux rouleaux motorisés d'entraine-
ment 31 et 32 de la machine de déroulement et de cam-
brage 30, tout en étant supportée verticalement par
deux galets 23 et 24 montés a I'entrée et a la sortie de
la machine de déroulement et de cambrage 30. La ban-
de de téle 41 étant ainsi engagée, il suffit alors d'obtenir
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le pincement de la téle entre les deux rouleaux motori-
sés d'entrainement 31, 32 sous l'action du vérin 34.

Aprés avoir introduit dans l'automate programma-
ble (non représenté) les données relatives aux diame-
tres de viroles a réaliser et & la longueur de bandes a
dérouler, correspondant au périmeétre de la dite virole
42, une fonction automatique positionne le rouleau cin-
treur 33 par l'intermédiaire du vérin 35, aprés engage-
ment de I'extrémité de la bande de tble 41 sous le dit
rouleau 33. Aprés passage sur le galet 24, la bande de
téle 41 est introduite sur le manége 10, aprés passage
devant les moyens de contréle du rayon de cintrage et
du défilement, qui vont maintenant é&tre décrits en rela-
tion avec la figure 12.

En se rapportant maintenant & la figure 12, on re-
marque, tout d'abord, que la position du rouleau cintreur
33 est contrblée par le détecteur de proximité 50, qui
mesure, de fagon précise, la distance le séparant de la
surface externe de la bande de tble 41, ce qui permet
d'obtenir, par soustraction, la mesure exacte, entre les
galets d'appui calibrés 53, 54, de la fleche communi-
quée a la bande de téle par le rouleau cintreur 33. Des
corrections, en plus ou en moins, sont ainsi en perma-
nence transmises au systéme d'alimentation du vérin
35, assurant le positionnement du rouleau cintreur 33.
La roue codeuse 60, quant a elle, transmet, en perma-
nence, & l'automate programmable, par l'intermédiaire
d'un générateur incrémental par exemple, qu'elle entrai-
ne, la longueur exacte de bande de téle 41 déja formée,
afin de commander, le moment opportun, I'arrét de I'en-
trainement des rouleaux motorisés 31 et 32, précédant
la commande de déclenchement du sectionnement par
le poste de découpe transversale 70, constitué d'une
glissiére 71 avec chariot motorisé 72, supportant un outil
de coupe 73.

En examinant maintenant les figures 13 et 14, cor-
respondant & une variante de réalisation de la machine
de déroulement et de cambrage selon l'invention, com-
portant un moyen de dressage de la tble au fur et & me-
sure de son déroulement, on remarque que le dit moyen
est constitué de deux rouleaux fous 36 et 37 décalés,
disposés en amont du moyen d'entrainement a rouleaux
31 et 32, de fagon que le rouleau situé le plus en amont
36 soit disposé du cbté de la bobine 40 et que l'autre 37
soit situé de l'autre cbté, avec un certain engagement
dans le plan de défilement de la bande de t6le 41. Ainsi,
la courbure résiduelle résultant du bobinage antérieur
est annulée par dressage de la téle sous l'effet du cam-
brage inverse assuré par le galet 37 situé entre les rou-
leaux 32 et 36. De cette maniére, la bande de t6le sor-
tant du moyen d'entrainement 31, 32, 34 est plane et
peut alors &tre cambrée selon un rayon R déterminé par
l'intermédiaire du rouleau 33 combiné au vérin 35.

Le dispositif selon l'invention, bien que congu initia-
lement pour la réalisation de viroles de cuves selon le
procédé de l'invention, pourrait &tre, sans aucune adap-
tation particuliére, utilisé pour la réalisation de plaques
ou de bandes de t8le plates, puisqu'il suffit uniquement,
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pour cela, de programmer l'automate de contrble en
conséquence. |l sera alors demandé au détecteur de
proximité 50 de vérifier I'absence de fléche, donc de
courbure de la tdle ; le rouleau cintreur 33 resterait, ce-
pendant, dans ce cas, opérant, puisqu'il contribuerait au
redressement de la bande de t6le 41 préalablement en-
roulée selon des rayons de courbure augmentant en al-
lant, du milieu vers 'extérieur.

Revendications

Procédé de réalisation de réservoirs cylindriques et
de viroles & partir de bobines de tble, consistant a
réaliser les opérations suivantes :

a) réalisation d'une premiére virole,

b) mise en place et solidarisation d'un toit sur
la premiére virole,

¢) levage de l'ensemble réalisé a l'opération
précédente (b) & une hauteur correspondant a
la largeur de la bande de téle,

d) réalisation d'une seconde virole sous la pre-
miére,

e) solidarisation de la virole réalisée a l'opéra-
tion (a) a la précédente,

f) reprise des opérations (c) (d) et (e) autant de
fois qu'il est nécessaire pour obtenir la hauteur
de cuve désirée,

g) mise en place de I'ensemble, réalisé en sui-
vant les opérations ci-dessus, sur un fond de
diamétre correspondant et solidarisation de ce-
lui-ci a la derniére virole,

caractérisé en ce que :

- les viroles sont réalisées par roulage, au fur et
a mesure de I'entrainement et du déroulement
de la bobine de tble,

- lors de la réalisation d'une virole, directement
sous la précédente, la bande de t8le est pro-
gressivement solidarisée a la dite virole précé-
dente, qu'elle entraine en rotation,

- le contréle du cambrage de la bande de tdle,
en fonction du diamétre recherché, est assuré
en permanence, au fur et a mesure de l'entrai-
nement et du défilement de celle-ci.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que la solidarisation progressive & la virole précé-
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dente est précédée d'une mise en appui tout aussi
progressive de cette virole précédente sur le chant
de la bande de téle en cours de défilement, jusqu'a
réalisation compléte de cette virole suivante.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le cambrage de la bande de téle est précédé
d'une opération de dressage de celle-ci.

Dispositif de mise en oeuvre du procédé selon les
revendications 1 & 3 prises dans leur ensemble,
comportant des moyens d'entrainement, de roula-
ge et de contrble permanent du cambrage et du dé-
filement de la bande de tdle, ainsi que des moyens
de coupe et de soudage, caractérisé en ce que les
moyens d'entrainement et de roulage de la bande
de tble (41) sont constitués de deux rouleaux mo-
torisés (31, 32), dont I'un est fixe (31) et l'autre (32)
rappelé vers celui-ci par un vérin (34), et d'un rou-
leau mobile (33), situé en aval des deux premiers
(81, 32), dont le déplacement est assuré par un vé-
rin (35) en fonction de la courbure & donner & la téle,
en ce que les moyens de contréle permanent du
cambrage et du défilement de la bande de t8le (41)
sont constitués respectivement d'un détecteur de
proximité (50) et d'une roue codeuse (60) ; en ce
qu'il comporte des galets (13) associés a des vérins
de levage (12) répartis réguliérement sur une cir-
conférence pour constituer un manége (10) de dia-
métre correspondant a celui de la virole (42) a ob-
tenir, destiné & soutenir progressivement la téle (41)
aprés cambrage, et en ce qu'il comporte un poste
de découpe transversale (70) de la tble, un poste
d'accostage (80), un poste de soudage longitudinal
(90) de la tble, et un tracteur & galets motorisés
(100).

Dispositif de mise en oeuvre du procédé selon les
revendications 1 & 3 prises dans leur ensemble,
comportant des moyens de dressage, d'entraine-
ment et de roulage, de contrble permanent du cam-
brage et du défilement de la bande de tble, ainsi
que des moyens de coupe et de soudage de la ban-
de, caractérisé en ce que le moyen de dressage de
la téle est constitué de deux rouleaux fous verticaux
(36, 37), décalés I'un par rapport a l'autre, situés de
part et d'autre de la bande de tble (41), en amont
du moyen d'entrainement et de roulage, de fagon
que celui situé le plus en amont (36) soit disposé
du cété de la bobine (40) et que l'autre (37) soit dis-
posé de l'autre cété, avec un certain engagement
dans le plan de défilement de la bande de téle (41) ;
en ce que les moyens d'entrainement et de roulage
de la bande de t6le (41) sont constitués de deux
rouleaux motorisés (31, 32), dont l'un est fixe (31)
et l'autre (32) rappelé vers celui-ci (31) par un vérin
(34), et d'un rouleau mobile (33) situé en aval des
deux rouleaux motorisés d'entrainement (31, 32),
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dont le déplacement est assuré par un vérin (35) en
fonction de la courbure a donner & la téle, en ce que
les moyens de contréle permanent du cambrage et
du défilement de la bande de t6le (41) sont consti-
tués respectivement d'un détecteur de proximité
(50) et d'une roue codeuse (60) ; en ce qu'il com-
porte des galets (13) associés & des vérins de le-
vage (12) répartis régulierement sur une circonfé-
rence pour constituer un manége (10) de diamétre
correspondant a celui de la virole (42) a obtenir,
destiné & soutenir progressivement la téle (41)
aprés cambrage, et en ce qu'il comporte un poste
de découpe transversale (70) de la tble, un poste
d'accostage (80), un poste de soudage longitudinal
(90) de la tble, et un tracteur a galets motorisés
(100).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que le détecteur de proximité (50) est situé
au sommet et dans l'alignement de la bissectrice de
I'angle obtus formé par deux bras (51, 52) solidaires
I'un de l'autre et comportant, a leurs extrémités li-
bres, un galet d'appui calibré (53, 54) ; les dits ga-
lets calibrés (53, 54) étant rappelés en permanence
contre la face extérieure de latble (41) par un com-
pas (55, 56) rappelé en position d'ouverture par un
vérin a gaz (57).

Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que la roue codeuse (60) est rappelée en per-
manence contre la face extérieure de la tble (41)
par un bras (61) articulé par rapport & l'axe de
liaison (58) de I'extrémité (571) de la tige du vérin
a gaz (57) a I'élément articulé (56) du compas (55,
56) rappelant le détecteur de proximité (50) vers la
tole (41).
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