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Description

[0001] L’invention concerne un dispositif de cintrage
de profilés tels que des tubes selon le préambule de la
revendication 1, et vise notamment un dispositif permet-
tant, dans le domaine automobile, le cintrage de tubes
en vue de la réalisation de collecteurs et de lignes
d’échappement.

[0002] Lescollecteursetleslignes d’échappementdes
véhicules automobiles présentent la particularité de pos-
séder frequemment, entre deux trongons coudés, un
trongon rectiligne d’'une longueur insuffisante pour assu-
rer le serrage du tube lors du processus de cintrage. De
ce fait, les machines a cintrer utilisées en vue de la réa-
lisation de ces piéces doivent étre équipées d’'une plu-
ralité de paires de mors de serrage permettant le serrage
de trongons rectilignes usuels mais égalementle serrage
de trongons coudés d’orientations et d’angles divers.
[0003] A I'heure actuelle, les machines a cintrer clas-
siques utilisées a cet effet comprennent principalement,
tel que notamment décrit dans les brevets FR2530980,
US7254972, US7360385, et EP1459816 :

- un bati sur lequel sont positionnés des moyens de
déplacement d’un tube selon un axe longitudinal (x),
- une téte de cintrage comportant, tel que représenté
surlafigure 9 de FR2530980, une pluralité de formes
de cintrage superposées axées sur un axe de cin-
trage et comportant chacune une empreinte de ser-
rage spécifique, rectiligne ou coudée, des mors de
serrage superposés en nombre égal au nombre de
formes de cintrage, présentant chacun une, em-
preinte complémentaire de celle d’'une des dites for-
mes de cintrage, et des moyens de déplacement re-
latif des formes de cintrage et des mors de serrage,
- et des moyens de déplacement relatif du bati et de
la téte de cintrage adaptés pour positionner dans un
méme plan la paire forme de cintrage/mors de ser-
rage sélectionnée et I'axe de déplacement du tube.

[0004] Unpremierinconvénientde ces machines acin-
trer réside dans le fait qu’elles requiérent un nombre de
formes de cintrage équivalent au nombre d’empreintes
nécessaires, ainsi que pour chacune de ces formes de
cintrage un efface-pli et une réglette de guidage corres-
pondantes.

[0005] De plus, ellesimposent, en vue du changement
des formes de cintrage, de déplacer soit le bati soit la
téte de cintrage, consistant en des blocs lourds et en-
combrants dont les déplacements, d’une part, nécessi-
tent des moyens moteurs conséquents, et d’autre part,
sont relativement lents compte tenu notamment de l'iner-
tie de ces blocs, cette lenteur conduisant a des temps
de cycles relativement longs qui impactent de fagon né-
gative la productivité de ces machines a cintrer.

[0006] De plus, 'axe des formes de cintrage de ces
machines a cintrer est soumis a des efforts de torsion
conséquents d’autant plus importants que la forme de
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cintrage utilisée est distante du point d’ancrage de cet
axe, et, dans la pratique, de tels efforts imposent de ri-
gidifier cet axe au moyen d’organes de renfort connus
sous l'appellation de « bretelles ».

[0007] Toutefois, du fait de leur positionnement, ces
bretelles s’avérent constituer un obstacle qui complexifie
la manipulation des tubes et conduit a une augmentation
des temps de cycles.

[0008] Certains de ces inconvénients ont été solution-
nés par les machines a cintrer telles que notamment dé-
crites dans les demandes de brevet WO 99/38626 et WO
00/16922 qui comportent principalement :

- une forme de cintrage axée sur un axe de cintrage
(Z) orthogonal a I'axe longitudinal de déplacement
du profilé, dotée d’une gorge périphérique interrom-
pue par une échancrure ménagée dans la dite forme
de cintrage,

- une pluralité de paires de mors de serrage compo-
sées chacune :

= d’un mors de serrage de forme adaptée pour
se loger dans I'échancrure de chaque forme de
cintrage avec son empreinte s’étendant dans la
continuité de la gorge périphérique de la dite
forme de cintrage,

= d’'unmors de serrage complémentaire adapté
pour étre monté sur un support mobile relative-
ment a la forme de cintrage, porté par un bras
rotatif autour de I'axe de cintrage,

- des moyens de déplacement

du type barillet ou levier pivotant adaptés pour déplacer
simultanémentles deux mors de serrage de chaque paire
de mors de serrage entre une position passive de stoc-
kage et une position active de cintrage

- et des moyens d’entrainement en rotation de la for-
me de cintrage et du bras rotatif.

[0009] Selon ce principe, la machine a cintrer compor-
te, pour un méme rayon de cintrage, une seule forme de
cintrage, et donc une seule réglette et un seul efface-pli,
auxquels sont associés une pluralité de paires de mors
de serrage présentant des empreintes de serrage diver-
ses.

[0010] Deplus,lesblocsadéplacerlors desopérations
de cintrage présentent un poids et un volume relative-
ment faibles et leur déplacement requiert des moyens
de motorisation de puissance relativement modeste.
[0011] Par contre, les opérations de saisie et de trans-
fert de chaque paire de mors de serrage s’averent con-
duire a des temps de cycles relativement longs qui im-
pactent de fagon négative la productivité de ces machi-
nes a cintrer.

[0012] De plus, ces transferts imposent de réaliser des
moyens de transfert relativement imposants et couteux
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qui, compte tenu de leur positionnement au dessus de
la machine a cintrer, s’avérent, en outre, constituer un
obstacle qui complexifie la manipulation des tubes.
[0013] La présente invention vise a pallier ces incon-
vénients et a pour principal objectif de fournir une ma-
chine a cintrer dotée, pour un méme rayon de cintrage,
d'une forme de cintrage unique, et dont les temps de
cycles sont réduits de fagon optimisée.

[0014] Un autre objectif de l'invention est de fournir
une machine a cintrer dépourvue d’obstacles suscepti-
bles de géner la manipulation des tubes.

[0015] Un autre objectif de l'invention est de fournir
une machine a cintrer pouvant intégrer a moindre coat
un poste de découpe (lame de coupe, poingon...).
[0016] Un autre objectif de 'invention est de fournir
une machine a cintrer congue pour que I'espace en aval
de la forme de cintrage soit totalement dégageé.

[0017] A cet effet, I'invention vise un dispositif de cin-
trage de profilés (T) tels que des tubes s’étendant selon
un axe longitudinal (X), comprenant en combinaison :

- aumoins une forme de cintrage axée sur un axe de
cintrage (Z) orthogonal a I'axe longitudinal (X), dotée
d'une gorge périphérique interrompue par une
échancrure ménagée dans la dite forme de cintrage,

caractérisé en ce qu’il comprend:

- aumoins deux mors de serrage, dits contre-mors de
serrage, empilés les uns sur les autres, comportant
chacun une empreinte de serrage du profilé (T), et
présentant une forme adaptée pour se loger dans
I'échancrure de chaque forme de cintrage avec leur
empreinte s’étendant dans la continuité de la gorge
périphérique de la dite forme de cintrage,

- des moyens de déplacement dit vertical de I'em-
pilage de contre-mors de serrage, adaptés pour
déplacer le dit empilage selon un axe paralléle
a l'axe de cintrage (Z) de fagon a permettre de
positionner chaque contre-mors de serrage
dans I'échancrure d’une forme de cintrage,

- aumoins deux mors de serrage empilés les uns
sur les autres, comportant des empreintes com-
plémentaires des empreintes des contre-mors
de serrage,

- des moyens de déplacement relatif de I'ensem-
ble forme(s) de cintrage/empilage de contre-
mors de serrage et de I'empilage de mors de
serrage, entre une position fermée d’appairage
d’'un mors de serrage avec le contre-mors de
serrage positionné dans I'’échancrure d’une for-
me de cintrage, et une position ouverte de sé-
paration de I'empilage de contre-mors de serra-
ge et de 'empilage de mors de serrage,

- etdesmoyens d’entrainement en rotation simul-
tanée, autour del'axe de cintrage (Z), de chaque
forme de cintrage, de 'empilage de contre-mors

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

de serrage et de 'empilage de mors de serrage.

[0018] En premier lieu, telle que celle décrite dans les
demandes de brevet WO 99/38626 et WO 00/16922, la
machine a cintrer selonl'invention comporte, pourun mé-
me rayon de cintrage, une seule forme de cintrage, et
donc une seule réglette et un seul efface-pli, auxquels
sont associés une pluralité de paires contre-mors de ser-
rage/mors de serrage présentant des empreintes de ser-
rage diverses.

[0019] Toutefois, selon l'invention, 'agencement des
contre-mors de serrage et des mors de serrage qui for-
ment des empilages, différe totalement de celui décrit
dans ces demandes de brevet, et conduit a une cinétique
de déplacement de ces derniers totalement différente.
En effet, selon I'invention, un changement d’empreinte
requiert simplement de déplacer 'empilage de contre-
mors selon un axe paralléle a I'axe de cintrage, et d'ajus-
ter les moyens de déplacement relatifs de I'ensemble
forme(s) de cintrage/empilage de contre-mors de serra-
ge etdel’empilage de mors de serrage, de fagon a obtenir
un appairage entre le nouveau contre-mors positionné
dans I'échancrure de la forme de cintrage et son mors
de serrage complémentaire.

[0020] Dans la pratique, la durée de ce changement
d’empreinte équivaut donc au temps requis par le dépla-
cement de I'empilage de contre-mors de serrage, qui
s’avere tres bref, du fait de la faible distance parcourue
et du faible poids et volume du bloc déplacé.

[0021] Les autres opérations de cintrage requierent,
quant a elles, un temps équivalent a celui requis par les
machines a cintrer décrites dans les demandes de brevet
WO 99/38626 et WO 00/16922, de sorte que le temps
global d’un cycle obtenu selon I'invention se trouve réduit
de fagon optimisée.

[0022] Par ailleurs, selon l'invention, la distance entre
la forme de cintrage et le point d’ancrage de I'axe de
cette derniére est fixe et réduite de fagon optimale, de
sorte que l'obtention dune rigidité satisfaisante ne re-
quiert aucun renfort susceptible de géner la manipulation
des tubes.

[0023] Le dispositif de cintrage selon l'invention étant,
par ailleurs, dépourvu, de par sa conception de tout autre
obstacle, les diverses manipulations des tubes peuvent
étre effectuées en toute liberté.

[0024] Selon un mode de réalisation avantageux de
linvention, les moyens de déplacement relatif de I'en-
semble forme(s) de cintrage/empilage de contre-mors
de serrage et de I'empilage de mors de serrage consis-
tent en des moyens de déplacement de I'empilage de
mors de serrage.

[0025] De plus, ces moyens de déplacement de I'em-
pilage de mors de serrage comprennent avantageuse-
ment selon l'invention :

- des moyens de déplacement dit transversal de I'em-
pilage de mors de serrage selon un axe transversal
(y) orthogonal aux axes (X) et (2),
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- et des moyens de déplacement dit vertical de I'em-
pilage de mors de serrage selon un axe paralléle a
I'axe de cintrage (Z).

[0026] En outre, selon l'invention, les moyens de dé-
placement transversal et les moyens de déplacement
vertical de I'empilage de mors de serrage sont avanta-
geusement actionnés au moyen de moteurs a comman-
des corrélées, de fagon a réduire les temps de déplace-
ment des dits mors de serrage, et a réduire ainsi les
temps des cycles.

[0027] Selon un autre mode de réalisation avantageux
de l'invention, le mors de serrage positionné au niveau
de la base de 'empilage de mors de serrage consiste en
un serre-flan adapté pour étre appairé avec un flan cons-
titué du contre-mors de serrage positionné au niveau du
sommet de I'empilage de contre-mors de serrage, le dit
serre-flan étant percé d’un logement transversal traver-
sant débouchant dans I'empreinte de ce serre flan, lo-
geant un organe de coupe associé a des moyens élas-
tiqgues adaptés pour :

- maintenir cet organe de coupe dans une position
escamotée en retrait par rapport a 'empreinte du
serre-flan, en I'absence de sollicitation exercée sur
les dits moyens élastiques,

- autoriser, lors d’une sollicitation exercée sur les dits
moyens élastiques dans la position appairée du ser-
re-flan et du flan, le déplacement de I'organe de cou-
pe vers une position active de découpe danslaquelle
il s’étend dans le volume délimité par les empreintes
respectives du dit serre-flan et du dit flan.

[0028] Ainsi, le dispositif de cintrage selon l'invention
peut étre doté, a faible colt, d’'un poste de découpe com-
portant, par exemple, un poingon ou une lame de coupe,
dont la cinétique de fonctionnement est identique a celle
des opérations de cintrage.

[0029] Selon un mode de réalisation avantageux vi-
sant ce poste de découpe, les moyens élastiques s’éten-
dent entre le serre-flan et les moyens de déplacement
de I'empilage de mors de serrage, et les moyens de dé-
placement transversal de I'empilage de mors de serrage
sont adaptés pour comprimer les moyens élastiques
dans la position appairée du serre-flan et du flan. L’ac-
tionnement de 'organe de coupe est ainsi obtenu auto-
matiquement en commandantla poursuite, surune faible
course, du déplacement des moyens de déplacement
transversal de 'empilage de mors de serrage, une fois
I'appairage entre le serre-flan et le flan obtenu.

[0030] Par ailleurs, selon un autre mode de réalisation
avantageux de l'invention, chaque forme de cintrage est
solidarisée sur une des extrémités d’'un mat axe sur 'axe
de cintrage (2), le long duquel s’étendent des moyens
de guidage de I'empilage de contre-mors de serrage, er
sur lequel est solidarisé un bras transversal le long du-
quel s’étendent des moyens de guidage de I'empilage
de mors de serrage, le dit mat étant solidarisé sur une
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platine montée sur des moyens d’entrainement en rota-
tion de la dite platine autour de I'axe de cintrage (Z).
[0031] Ce mode de réalisation conduit a dégager tota-
lement 'espace situé en aval de la forme de cintrage, de
sorte qu’aucune longueur de trongon de tube rectiligne
n’est requise en aval de cette forme de cintrage pour
effectuer le cintrage suivant ; cette disposition conduit
donc a augmenter les performances potentielles du dis-
positif de cintrage selon I'invention.

[0032] D’autres caractéristiques, buts et avantages de
linvention ressortiront de la description détaillée qui suit
en référence aux dessins annexés qui en représentent
a titre d’exemple un mode de réalisation préférentiel. Sur
ces dessins :

- lafigure 1 est une vue en perspective schématique
d’un dispositif de cintrage conforme a un mode de
réalisation préféré de l'invention,

- lafigure 2 est une vue en perspective, avec des ar-
rachés partiels, de la téte de cintrage de ce dispositif
de cintrage,

- lafigure 3 est une vue en perspective du mat rotatif
et du bras rotatif de cette téte de cintrage,

- lafigure 4 est une vue de dessus de ce mat rotatif
et de ce bras rotatif,

- lafigure 5 est une vue en perspective de la forme
de cintrage et des empilages de contre-mors et mors
de serrage conformes a un mode de réalisation pré-
féré de I'invention,

- lafigure 6 est une vue en perspective d’'une forme
de cintrage conforme a l'invention,

- lafigure 7 est une vue en perspective d’'un ensemble
forme de cintrage/contre-mors de serrage et d’un
mors de serrage, dans la position ouverte des dits
contre-mors de serrage et mors de serrage,

- lafigure 8 est une vue en perspective d’'un ensemble
forme de cintrage/flan et d’'un serre-flan, dans la po-
sition fermée des dits serre-flan et flan,

- lafigure 8 est une vue en perspective d'un ensemble
forme de cintrage/flan et d’'un serre-flan, dans la po-
sition ouverte des dits serre-flan et flan,

- les figures 10a a 10d sont des schémas illustratifs
des étapes d’un cycle de cintrage avec changement
d’empreinte au moyen d’'un dispositif de cintrage se-
lon un mode de réalisation préféré de I'invention,

- etlafigure 10e est un schémaiillustrant une des éta-
pes d'une opération de coupe réalisée au moyen
d’un dispositif de cintrage selon un mode de réalisa-
tion préféré de I'invention.

[0033] Le dispositif de cintrage selon I'invention repré-
senté a titre d’'exemple a la figure 1 consiste en une ma-
chine a cintrer un profilé porté par des moyens de dépla-
cement (non représentés) aptes a le déplacer selon un
axe de déplacement horizontal (X), et comportant, par
exemple, soit une pince associée a des moyens d’en-
trainement de cette derniére selon I'axe longitudinal (X),
soit un robot 6 axes du type décrit dans le brevet
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FR2914203.

[0034] Il estanoter que, a des fins de simplification de
la description détaillée qui suit, cette machine a cintrer
est décrite dans sa position usuelle d’utilisation dans la-
quelle, notamment, I'axe de cintrage (Z) est un axe ver-
tical et 'axe de déplacement (X) un axe horizontal. Par
conséquent, les termes vertical, horizontal... se référent
a une telle position.

[0035] Cette machine a cintrer comprend, en premier
lieu, un bati 1 doté d’'une face supérieure 1a horizontale,
reposant sur le sol par une premiére base arriére 2 et
par une base avant 3 se prolongeant sous la forme d’'un
socle cylindrique 4 s’étendant dans le prolongement du
bati 1.

[0036] Cette machine a cintrer comporte un chariot
porte mandrin 5 monté coulissant le long de rails tels que
6 paralléles al'axe longitudinal (X), disposés dans lazone
arriere du dit bati, le dit chariot étant actionné par un
ensemble motorisé moteur électrique-pignons- courroie-
vis-écrou dont seul un pignon 7 estreprésenté a la figure
1.

[0037] Ce chariot 5 porte une téte de mandrin 8 dans
laquelle est fixée I'extrémité d’'une barre porte-mandrin
9 sur l'autre extrémité de laquelle est monté un mandrin
10.

[0038] Enoutre, envueduréglage de la position trans-
versale du mandrin 10, fonction usuellement du rayon
de cintrage des profilés, la téte de mandrin 8 est fixée
sur un organe support 11 s’étendant au travers d'une
lumiere transversale 12 ménagée dans une plaque ver-
ticale 13 solidaire du chariot 5, le dit organe support 11
formant un écrou porté par une vis transversale s’éten-
dant a l'arriere de la plaque verticale 13.

[0039] La machine a cintrer comporte également, de
fagon usuelle, une réglette 15 portée par des moyens de
déplacement de la dite réglette selon un axe longitudinal
paralléle a I'axe (X) et selon un axe transversal horizontal
(y) orthogonal au dit axe (X). En outre, cette réglette 15
peut également étre équipée d’un organe basculant (non
représenté) de serrage du profilé logé dans cette dernie-
re, destiné a permettre de pousser le dit profilé lors des
cintrages de ce dernier.

[0040] A cet effet, cette réglette est solidarisée latéra-
lement sur un chariot dit longitudinal 16 doté d’un écrou
17 coopérant avec une vis 18 d’axe longitudinal (x) en-
trainée en rotation par un ensemble motorisé moteur
électrique-pignons- courroie-vis-écrou dont seul un pi-
gnon 20 est représenté a la figure 1.

[0041] De plus, ce chariot longitudinal est monté cou-
lissant le long de rails tels que 22 solidarisés sur un se-
cond chariot dit transversal 21 adapté pour se déplacer
sur la le bati 1 selon un axe transversal (y) et entrainé,
a cet effet, au moyen d’'un ensemble motorisé moteur
électrique 23-pignons 24, 26- courroie 25-vis-écrou.
[0042] La machine a cintrer comprend également une
unité de cintrage 27 formant la téte de cintrage de la
machine a cintrer avec la réglette 15 ci-dessus décrite
et un organe efface-pli de type classique non représenté
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aux figures.

[0043] Cette unité de cintrage 27 comporte une platine
circulaire 28 solidaire d’'une couronne rotative dentée 29
d’axe de rotation vertical (z), entrainée en rotation au
moyen d’un pignon 30 monté sur I'arbre moteur agencé
verticalement d’'un moteur électrique 31.

[0044] Cette unité de cintrage comporte, en outre, un
mat vertical creux 32 solidarisé sur la platine 28 et sur
lequel est solidarisé un bras transversal 33 constitué
d’'une plaque verticale..

[0045] Le mat creux 32 est obturé, au niveau de son
extrémité supérieure, par une plaque d’interface circu-
laire 34 sur laquelle s’étend un arbre 35 définissant I'axe
de cintrage (Z), de positionnement d’une forme de cin-
trage 36 percée d’un alésage axial 37 adapté pour loger
le dit arbre.

[0046] Cette forme de cintrage 36, notamment repré-
sentée a la figure 6, consiste en un galet cylindrique doté
d’'une gorge périphérique 38, et présente une échancrure
39 de section en forme de L délimité par deux parois
perpendiculaires 39a, 39b.

[0047] Cette forme de cintrage 36 comporte, en outre,
unerainure verticale enforme de T débouchant au niveau
de la face frontale 39b de I'échancrure 39 orthogonale a
I'axe transversal (y).

[0048] De plus, une fente verticale traversante 41 est
également ménagée dans la forme de cintrage 36, de
fagon a déboucher au niveau de la face frontale précitée
39b de I'échancrure 39.

[0049] Le méat creux 32 comporte également une
échancrure 32a, de méme que la plaque d’interface 34,
en vue d’assurer le guidage vertical d'un empilage de
cing mors de serrage 42-45, dits contre-mors de serrage,
comportant chacun :

- une face frontale dans laquelle est ménagée une
empreinte 42c-45c de serrage d’un profilé,

- deux faces arriére telles que 42a, 42b perpendicu-
laires (cf figure 7) conférant aux dits contre-mors de
serrage une forme adaptée pour se loger dans
I'’échancrure 39 de la forme de cintrage 36 avec'em-
preinte 42c-45c s’étendant dans la continuité de la
gorge périphérique 38 de la dite forme de cintrage.

[0050] De plus, une rainure verticale 46 est ménagée
dans la face arriére 42b de ces contre-mors de serrage
42-45 accolée a la face 39b de I'échancrure 39, en cor-
respondance avec la rainure en forme de T 40 de la dite
échancrure.

[0051] Par ailleurs, le contre-mors de serrage 45 dis-
posé sur le sommet de 'empilage constitue un flan doté
d’'une face frontale plane dans laquelle est ménagée une
empreinte rectiligne 45c, percée, en outre, de part et
d’autre de la dite empreinte, d’orifices d’indexage tels
que 47, en 'exemple au nombre de quatre.

[0052] Ce flan 45 comporte, en outre, une fente verti-
cale traversante 48 débouchant dans I'empreinte 45c,
ménagée de fagon a s’étendre dans la continuité de la
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fente 41 ménagée dans la forme de cintrage 36.

[0053] En vue du déplacement de I'empilage de con-
tre-mors de serrage 42-45 destiné a positionner un des
dits contre-mors de serrage dans I'échancrure 39 de la
forme de cintrage 36, cet empilage repose sur une butée
49 reliée a la forme de cintrage par une réglette 50 en
forme de T adaptée pour s’insérer dans les rainures res-
pectives 40, 46 de la dite forme de cintrage et des dits
contre-mors de serrage, la dite réglette faisant fonction
de rail de guidage étant :

- solidarisée alaface arriére telle que 42b des contre-
mors de serrage 42-45 au moyen d’organes de fixa-
tion tels que des vis,

- montée coulissante a l'intérieur de la rainure 40 de
la forme de cintrage 36.

[0054] Ce déplacementest, en outre, engendré par un
systéme pignon/crémaillére doté :

- d’unecrémaillere 51 agencée verticalement sur I'ex-
trémité supérieure de laquelle est solidarisée la bu-
tée 49, montée coulissante dan un coulisseau 52
solidaire du mat 32,

- d’un pignon 53 entrainé par un moteur électrique 54.

[0055] L’unité de cintrage comporte également un em-
pilage de mors de serrage 55-58 comportant une face
frontale dans laquelle est ménagée une empreinte 55¢-
58c de serrage d’un profilé complémentaire d’'une em-
preinte 42¢c-45¢ d’un des contre-mors de serrage 42-45.
[0056] A I'opposé de cette face frontale, chaque mors
de serrage 55-58 comporte, en outre, une face arriére
plane telle que 55a, dans laquelle est ménagée une rai-
nure verticale 59.

[0057] Les trois mors supérieurs 55-57 de 'empilage
sont accolés et solidarisés, au niveau de leur face arriére
55a, a un bloc d’'interface 60.

[0058] Lequatrieme mors de serrage 58 situé alabase
de I'empilage constitue un serre-flan destiné a coopérer
avecleflan45envue d’enserrer un profilé etde permettre
de réaliser une opération de découpe.

[0059] Ce serre-flan 58 comporte une face frontale pla-
ne dans laquelle est ménagée une empreinte rectiligne
58c complémentaire de I'empreinte 45¢ du flan 45, com-
portant, en outre, de part et d’autre de la dite empreinte,
des pions d’indexage tels que 61 adaptés pour se loger
dans les orifices d’'indexage 47.

[0060] Ce serre-flan 58 comporte, en outre, une fente
verticale traversante 62 débouchant dans I'empreinte
58c, ménagée dans un méme plan transversal vertical
que la fente 48 ménagée dans le flan 45.

[0061] Ce serre-flan 58 est, en outre, relié, par des
ressorts hélicoidaux tels que 65, a un bloc d’interface 63
sur lequel est solidarisé une lame de coupe 65 adaptée :

- tel que représenté a la figure 8, pour s’étendre par-
tiellement dans la fente 62 du serre-flan 58 sans dé-
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boucher dans I'empreinte 58c, dans I'état expansé
des ressorts 64,

- tel que représenté ala figure 9, pour s’étendre dans
les fentes respectives 41, 48, 62 de la forme de cin-
trage 36, du flan 45 et du serre-flan 62, dans I'état
comprimé des ressorts 64, position dans laquelle le
trongon de profilé enserré dans les empreintes 45c,
58c se trouve découpé et le copeau évacué a I'ex-
térieur de la forme de cintrage 36.

[0062] Ces mors de serrage 55-58 sontassociés a des
moyens de déplacement adaptés pour les positionner
dans :

- une position escamotée par rapport aux contre-mors
de serrage 42-45, permettant le chargement d’'un
profilé, les déplacements de ce profilé entre deux
cintrages, le déchargement du dit profilé...,

- une position d’appairage d’'un des mors de serrage
55-58 avec le contre-mors de serrage 42-45 posi-
tionné dans I'échancrure 39 de la forme de cintrage
36,

- une position supplémentaire de découpe comman-
dée lorsque le flan 45 est positionné dans I'échan-
crure 39 de la forme de cintrage 36, aprés appairage
du dit flan avec le serre-flan 58, dans laquelle les
ressorts 64 sont comprimés.

[0063] A cet effet, ces moyens de déplacement com-
prennent un premier chariot dit vertical comportant une
tole verticale 70 solidarisée sur un cadre 71 monté cou-
lissant le long de rails verticaux 72 portés par un second
chariotdittransversal formé de longerons 73 sur lesquels
sont assemblés les dits rails, le dit chariot transversal
étant monté coulissant le long de rails transversaux 74
solidarisés sur la face frontale du bati 1.

[0064] De plus, le déplacement du chariot vertical 70,
71 est engendré par un systéme pignon/crémaillére
doté :

- d’une crémaillere 75 agencée verticalement sur I'ex-
trémité supérieure de laquelle est solidarisé le cadre
71,

- d’un pignon non représenté entrainé par un moteur
électrique 76.

[0065] Le chariottransversal 72,73 est, quant a lui, do-
té d’un écrou 77 coopérant avec une vis transversale 78
entrainée en rotation par un ensemble motorisé moteur
électrique 79-pignons 80, 81- courroie-vis 78-écrou 77.
[0066] De plus, les commandes des moteurs 76, 79
sont avantageusement corrélées.

[0067] Par ailleurs la téle 70 est prolongée d’'une aile
verticale latérale 70a en vue de la fixation, sur le chariot
vertical 70, 71, des blocs d’interface 60, 63 dotés, a cet
effet, de rainures 60b, 63b pour la mise en place de cla-
vettes.

[0068] Ilestanoter que,de méme, les mors de serrage
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55-58 et les blocs d'interface 60 sont dotés, en regard,
de rainures 59, 60a en vue de la solidarisation des dits
mors de serrage avec les dits blocs d’interface.

[0069] Il convient également de noter que, la concep-
tion des mors de serrage 55-58 et des contre-mors de
serrage 42-45 et de leurs moyens de montage conduit a
conférer a ces derniers un caractére modulaire autorisant
le montage et le démontage de divers modéles de ces
éléments.

[0070] Lefonctionnementdela machine a cintrerselon
linvention en vue du changement d’'un contre-mors de
serrage et d’'un mors de serrage, en cours de cintrage
d’un tube (T), est décrit ci-dessous en référence aux fi-
gures 10a a 10d, a partir d’une position représentée ala
figure 10a correspondant a I'étape finale de réalisation
d’un cintre.

[0071] La premiére étape consiste a amener I'empila-
ge des blocs de serrage 55-58 dans une position esca-
motée au moyen des moteurs 76, 79 a commandes cor-
rélées (figure 10b).

[0072] Parallelement (figure 10b), une rotation supplé-
mentaire de la forme de serrage 36 et des contre-mors
de serrage 42-45, sur une course angulaire prédétermi-
née, est commandée par actionnement du moteur 51.
Cette rotation supplémentaire a pour but de positionner
la forme de cintrage 36 et les contre-mors de serrage
42-45 dans un position angulaire relativement au tube
(T), dans laquelle le dit tube peut étre aisément dégagé
de I'emprise de ces derniers par un simple déplacement
relatif entre le dit tube et 'ensemble forme de cintrage
36/contre-mors de serrage 42-45.

[0073] Il est & noter toutefois qu’un résultat identique
peut étre obtenu, soit en dotant la machine a cintrer de
moyens de déplacement du tube (T) dans les deux sens
selon un axe transversal (y), soit en dotant cette machine
acintrerde moyens de déplacementde 'unité de cintrage
27 dans les deux selon un axe transversal (y).

[0074] L’étape suivante représentée a la figure 10c
consiste a déplacerI'ensemble forme de cintrage 36/con-
tre-mors de serrage 42-45 par actionnement du moteur
54, déplacement autorisé tel qu’explicité ci-dessus.
[0075] Une fois le contre-mors sélectionné, en I'exem-
ple le contre-mors 43, positionné dans I'’échancrure 39
de la forme de cintrage 36, I'étape suivante consiste si-
multanément, tel que représenté a la figure 10d :

- acommander une rotation inverse, sur la course an-
gulaire prédéterminée, de la forme de serrage 36 et
des contre-mors de serrage 42-45,

- a amener I'empilage des blocs de serrage 55-58
dans une position d’appairage du mors de serrage
56 avec le contre-mors de serrage 43.

[0076] Lesopérations ci-dessus décrites peuvent éga-
lement atre mises en oeuvre en vue d’obtenir une posi-
tion, représentée a la figure 10e, dans laquelle le flan 45
et le serre-flan 58 sont appairés et indexés par les pions
61, et enserrent un tube (T). A partir de cette position,
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un déplacement supplémentaire du chariot transversal
70, 71 conduit a comprimer les ressorts 64, et entraine
un déplacement de la lame de coupe 65 qui réalise un
trongonnage du tube (T) avec expulsion du copeau ob-
tenu.

[0077] Il est a noter que ces opérations de coupe sont
autorisées grace a la conception spécifique de la machi-
ne a cintrer selon I'invention qui permet notamment d’en-
chainer, sans nécessiter de moyens d’actionnement ou
de commande spécifiques, I'appairage du flan 45 et du
serre-flan 58 et 'opération de découpe.

Revendications

1. Dispositif de cintrage de profilés (T) tels que des tu-
bes s’étendant selon un axe longitudinal (X), com-
prenant en combinaison :

- au moins une forme de cintrage (36) axée sur
un axe de cintrage (Z) orthogonal a I'axe longi-
tudinal (X), dotée d’une gorge périphérique (38)
interrompue par une échancrure (39) ménagée
dans la dite forme de cintrage,

caractérisé en ce qu’il comprend:

- au moins deux mors de serrage (42-45), dits
contre-mors de serrage, empilés les uns sur les
autres, comportant chacun une empreinte (42c-
45c) de serrage du profilé (T), et présentantune
forme adaptée pour se loger dans I'échancrure
(39) de chaque forme de cintrage (36) avec leur
empreinte (42c-45c) s’étendant dans la conti-
nuité de la gorge périphérique (38) de la dite
forme de cintrage,

- des moyens de déplacement (51-54) dit
vertical de I'empilage de contre-mors de
serrage (42-45), adaptés pour déplacer le
dit empilage selon un axe parallele a I'axe
de cintrage (Z) de fagon a permettre de po-
sitionner chaque contre-mors de serrage
(42-45) dans I'échancrure (39) d’'une forme
de cintrage (36),

- au moins deux mors de serrage (55-58)
empilés les uns sur les autres, comportant
des empreintes (55a-58a) complémentai-
res des empreintes (42c-45c) des contre-
mors de serrage (42-45),

- des moyens de déplacement relatif (63,
70-81) de I'ensemble forme(s) de cintrage
(36)/empilage de contre-mors de serrage
(42-45) et de 'empilage de mors de serrage
(55-58), entre une position fermée d’appai-
rage d’'un mors de serrage (55-58) avec le
contre-mors de serrage (42-45) positionné
dans I'échancrure (39) d’'une forme de cin-
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trage (36), et une position ouverte de sépa-
ration de I'empilage de contre-mors de ser-
rage (42-45) et de I'empilage de mors de
serrage (55-58),

- et des moyens (28-33) d’entrainement en
rotation simultanée, autour de I'axe de cin-
trage (Z), de chaque forme de cintrage (36),
de I'empilage de contre-mors de serrage
(42-45) et de 'empilage de mors de serrage
(55-58).

Dispositif de cintrage selon la revendication 1 carac-
térisé en ce que les moyens de déplacement relatif
del'’ensemble forme(s) de cintrage (36)/empilage de
contre-mors de serrage (42-45) et de I'empilage de
mors de serrage (55-58) consistent en des moyens
de déplacement (63, 70-74, 75-81) de 'empilage de
mors de serrage (55-58).

Dispositif de cintrage selon la revendication 2 carac-
térisé en ce que les moyens de déplacement de
lempilage de mors de serrage (55-58)
comprennent :

- des moyens de déplacement (73, 74, 78-81)
dittransversal de I'empilage de mors de serrage
(55-58) selon un axe transversal (y) orthogonal
aux axes (X) et (2),

- et des moyens de déplacement (63, 70, 71,
75, 76) dit vertical de 'empilage de mors de ser-
rage (55-58) selon un axe parallele a 'axe de
cintrage (2).

Dispositif de cintrage selon la revendication 3 carac-
térisé en ce que les moyens de déplacement trans-
versal (73, 74, 78-81) etles moyens de déplacement
vertical (70, 71, 75, 76) de I'empilage de mors de
serrage (55-58) sont actionnés au moyen de mo-
teurs (76, 79) a commandes corrélées.

Dispositif de cintrage selon I'une des revendications
1a 3 caractérisé en ce que le mors de serrage (58)
positionné au niveau de la base de I'empilage de
mors de serrage (55-58) consiste en un serre-flan
adapté pour étre appairé avec un flan constitué du
contre-mors de serrage (45) positionné au niveau
du sommet de 'empilage de contre-mors de serrage
(42-45), le dit serre-flan étant percé d’un logement
transversal traversant (62) débouchant dans I'em-
preinte (58c) de ce serre flan (58), logeant un organe
de coupe (65) associé a des moyens élastiques (64)
adaptés pour :

- maintenir cet organe de coupe (65) dans une
position escamotée en retrait par rapporta I'em-
preinte (58c¢) du serre-flan (58), en 'absence de
sollicitation exercée sur les dits moyens élasti-
ques,
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- autoriser, lors d’'une sollicitation exercée sur
les dits moyens élastiques dans la position ap-
pairée du serre-flan (58) et du flan (45), le dé-
placement de I'organe de coupe (65) vers une
position active de découpe dans laquelle il
s’étend dans le volume délimité par les emprein-
tes respectives (45c, 58c) du dit serre-flan et du
dit flan.

Dispositif de cintrage selon les revendications 2 et
5 prises ensemble caractérisé en ce que :

- les moyens élastiques (64) s’étendent entre le
serre-flan (58) et les moyens de déplacement
(63, 70-81) de I'empilage de mors de serrage
(55-58),

- les moyens de déplacement transversal (73,
74, 78-81) de I'empilage de mors de serrage
(55-58) sont adaptés pour comprimer les
moyens élastiques (64) dans la position appai-
rée du serre-flan (58) et du flan (45).

Dispositif de cintrage selon I'une des revendications
précédentes caractérisé en ce que chaque forme
de cintrage (36) est solidarisée sur une des extrémi-
tés d’'un mat (32) axé sur I'axe de cintrage (Z), le
long duquel s’étendent des moyens de guidage (52)
de I'empilage de contre-mors de serrage (42-45), er
sur lequel est solidarisé un bras transversal (33) le
long duquel s’étendent des moyens de guidage (74)
de I'empilage de mors de serrage (55-58), le dit mat
étant solidarisé sur une platine (28) montée sur des
moyens d’entrainement en rotation (29-31) de la dite
platine autour de I'axe de cintrage (Z).

Patentanspriiche

Vorrichtung zum Biegen von Profilsektionen (T) wie
Rohre, die entlang einer Langsachse (X) verlaufen,
die in Kombination Folgendes umfasst:

- wenigstens eine Biegeform (36), zentriert auf
einer Biegeachse (Z) orthogonal zur Langsach-
se (X) und versehen mit einer peripheren Nut
(38), die durch einen in der Biegeform vorgese-
henen Ausschnitt (39) unterbrochen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass sie Folgendes um-
fasst:

wenigstens zwei Spannbacken (42-45), Gegen-
spannbacken genannt, die Gibereinander gesta-
pelt sind und jeweils eine Aushéhlung (42c¢-45c)
zum Einspannen der Profilsektion (T) und mit
einer Form aufweisen, die zur Aufnahme im
Ausschnitt (39) jeder Biegeform (36) ausgelegt
ist, wobei die Aushdhlung (42c-45c) in einer
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Fortsetzung der peripheren Nut (38) der Biege-
form verlauft;

- Mittel (51-54) zum vertikalen Verschieben
des Stapels von Gegenspannbacken
(42-45), ausgelegt zum Verschieben des
Stapels entlang einer Achse parallel zur
Biegeachse (Z), um es zuzulassen, dass
sich jede Gegenspannbacke (42-45) im
Ausschnitt (39) einer Biegeform (36) befin-
det;

- wenigstens zwei Spannbacken (55-58),
die Ubereinandergestapelt sind und Aus-
héhlungen (55a-58a) komplementéar zu den
Aushoéhlungen (42c-45c) der Gegenspann-
backen (42-45) aufweisen;

- Mittel (63, 70-81) zum relativen Verschie-
ben der Baugruppe aus Biegeform(en)
(36)/Stapel von  Gegenspannbacken
(42-45) und des Stapels von Spannbacken
(55-58) zwischen einer geschlossenen Po-
sition zum Paaren einer Spannbacke
(55-58) mit der im Ausschnitt (39) einer Bie-
geform (36) befindlichen Gegenspannba-
cke (42-45) und einer offenen Position zum
Trennen des Stapels von Gegenspannba-
cken (42-45) und des Stapels von Spann-
backen (55-58); und

- Mittel (28-33) zum gleichzeitigen Drehen
jeder Biegeform (36), des Stapels von Ge-
genspannbacken (42-45) und des Stapels
von Spannbacken (55-58) um die Biege-
achse (2).

2. Biegevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Mittel zum relativen Ver-
schieben der Baugruppe aus Biegeform(en)
(36)/Stapel von Gegenspannbacken (42-45) und
des Stapels von Spannbacken (55-58) aus Mitteln
(63,70-74,75-81) zum Verschieben des Stapels von
Spannbacken (55-58) bestehen.

Biegevorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mittel zum Verschieben des
Stapels von Spannbacken (55-58) Folgendes um-
fassen:

- Mittel (73, 74, 78-81) zum transversalen Ver-
schieben des Stapels von Spannbacken (55-58)
entlang einer Querachse (y) orthogonal zu den
Achsen (X) und (Z); und

- Mittel (63, 70, 71, 75, 76) zum vertikalen Ver-
schieben des Stapels von Spannbacken (55-58)
entlang einer Achse parallel zur Biegeachse (Z).

4. Biegevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die transversalen Verschie-
bungsmittel (73, 74, 78-81) und die vertikalen Ver-
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schiebungsmittel (70, 71, 75, 76) fur den Stapel von
Spannbacken (55-58) mittels Motoren (76, 79) mit
korrelierten Steuerungen aktiviert werden.

Biegevorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die an der Basis
des Stapels von Spannbacken (55-58) befindliche
Spannbacke (58) einen Teileniederhalter umfasst,
der zum Paaren mit einem von einer Gegenspann-
backe (45) gebildeten Teil ausgelegt ist, positioniert
auf dem Stapel von Gegenspannbacken (42-45),
wobei der Teileniederhalter mit einer transversalen
durchgehenden Aufnahme (62) perforiert ist, die in
die Aushohlung (58c) des Teileniederhalters (58)
miindet, die einen Schneidmechanismus (65) in Ver-
bindung mit elastischen Mitteln (64) aufnimmt, aus-
gelegt zum:

- Halten des Schneidmechanismus (65) in einer
eingezogenen Position relativ zu der Aushdh-
lung (58c) des Teileniederhalters (58), wenn kei-
ne Kraft auf die elastischen Mittel aufgebracht
wird;

- Zulassen, wenn eine Kraft auf die elastischen
Mittel in der gepaarten Position des Teilenieder-
halters (58) und des Teils (45) aufgebracht wird,
des Verschiebens des Schneidmechanismus
(65) in eine aktive Schneidposition, in der er in
dem Volumen verlauft, das durch die jeweiligen
Aushoéhlungen (45c, 58c) des Teileniederhal-
ters und des Teils begrenzt wird.

Biegevorrichtung nach den Anspriichen 2 und 5 in
Kombination, dadurch gekennzeichnet, dass:

- die elastischen Mittel (64) zwischen dem Tei-
leniederhalter (58) und den Mitteln (63, 70-81)
zum Verschieben des Stapels von Spannba-
cken (55-58) verlauft;

- die Mittel (73, 74, 78-81) zum transversalen
Verschieben des Stapels von Spannbacken
(55-58) zum Komprimieren der elastischen Mit-
tel (64) in der gepaarten Position des Teilenie-
derhalters (58) und des Teils (45) ausgelegt
sind.

Biegevorrichtung nach einem der vorherigen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jede Bie-
geform (36) starr mit einem der Enden einer Saule
(32) verbunden ist, die auf der Biegeachse (Z) zen-
triertist, entlang der Mittel (52) zum Fihren des Sta-
pels von Gegenspannbacken (42-45) verlaufen und
mit der ein transversaler Arm (33) starr verbunden
ist, entlang dem Mittel (74) zum Fihren des Stapels
von Spannbacken (55-58) verlaufen, wobei die Sau-
le starr mit einer Platte (28) verbunden ist, die an
Mitteln (29-31) zum Drehen der Platte um die Bie-
geachse (Z) montiert ist.
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Claims

A device for bending profile sections (T) such as
tubes extending along a longitudinal axis (X), com-
prising in combination:

- atleast one bending jig (36) centred on a bend-
ing axis (Z) thatis orthogonal to said longitudinal
axis (X), which jig is provided with a peripheral
groove (38) that is interrupted by a cut-out (39)
provided in said bending jig,

characterised in that it comprises:

- atleast two clamping jaws (42-45), called coun-
ter-clamping jaws, stacked on top of each other,
each comprising a recess (42c-45c) for clamp-
ing said profile section (T) and having a shape
that is adapted to be received in the cut-out (39)
of each bending jig (36), with their recess (42c-
45c) extending as a continuation of the periph-
eral groove (38) of said bending jig;

- means (51-54) for vertically displacing the
stack of counter-clamping jaws (42-45), which
means are adapted to displace said stack along
an axis that is parallel to said bending axis (Z)
so as to allow each counter-clamping jaw
(42-45) to be located in the groove (39) of a
bending jig (36);

- at least two clamping jaws (55-58) stacked on
top of each other comprising recesses (55a-
58a) complementing the recesses (42c-45c) of
the counter-clamping jaws (42-45);

- means (63, 70-81) for relatively displacing the
bending jig(s) (36)/stack of counter-clamping
jaws (42-45) assembly and the stack of clamping
jaws (55-58) between a closed position for pair-
ing a clamping jaw (55-58) with the counter-
clamping jaw (42-45) located in the cut-out (39)
of a bending jig (36) and an open position for
separating the stack of counter-clamping jaws
(42-45) and the stack of clamping jaws (55-58);
and

- means (28-33) for simultaneously rotating
each bending jig (36), the stack of counter-
clamping jaws (42-45) and the stack of clamping
jaws (55-58) about said bending axis (Z).

The bending device according to claim 1, charac-
terised in that said means for relatively displacing
the bending jig(s) (36)/stack of counter-clamping
jaws (42-45) assembly and the stack of clamping
jaws (55-58) comprise means (63, 70-74, 75-81) for
displacing the stack of clamping jaws (55-58).

The bending device according to claim 2, charac-
terised in that said means for displacing the stack
of clamping jaws (55-58) comprise:
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-means (73,74,78-81)fortransversally displac-
ing the stack of clamping jaws (55-58) along a
transverse axis (y) thatis orthogonal to said axes
(X) and (2); and

- means (63, 70, 71, 75, 76) for vertically dis-
placing the stack of clamping jaws (55-58) along
an axis that is parallel to said bending axis (Z).

4. The bending device according to claim 3, charac-

terised in that said transversal displacement means
(73,74,78-81) and said vertical displacement means
(70,71, 75, 76) for the stack of clamping jaws (55-58)
are activated by means of motors (76, 79) with cor-
related controls.

The bending device according to any one of claims
1 to 3, characterised in that the clamping jaw (58)
located on the base of the stack of clamping jaws
(55-58) comprises a part down holder designed to
be paired with a part formed by a counter-clamping
jaw (45) located at the top of the stack of counter-
clamping jaws (42-45), said part down holder being
perforated with a transverse through-housing (62)
opening out into the recess (58c) of said part down
holder (58), which housing accommodates a cutting
component (65) associated with flexible means (64)
designed to:

- hold said cutting component (65) in a with-
drawn stowed position relative to the recess
(58c) of the part down holder (58) when no force
is exerted on said flexible means;

- authorise, when a force is exerted on said flex-
ible means inthe paired position of the partdown
holder (58) and the part (45), the displacement
ofthe cutting component (65) to an active cutting
position, in which it extends inside the volume
delimited by the respective recesses (45c, 58c)
of said part down holder and of said part.

6. The bending device according to claims 2 and 5 in

combination, characterised in that:

- said flexible means (64) extend between said
part down holder (58) and said means (63,
70-81) for displacing the stack of clamping jaws
(55-58);

- said means (73, 74, 78-81) for transversally
displacing the stack of clamping jaws (55-58)
are designed to compress said flexible means
(64) in the paired position of said part down hold-
er (58) and of said part (45).

The bending device according to any one of the pre-
ceding claims, characterised in that each bending
jig (36) is rigidly connected to one of the ends of a
post (32) centred on said bending axis (Z), along
which post means (52) for guiding the stack of coun-
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ter-clamping jaws (42-45) extend and on which a
transverse arm (33) is rigidly connected, along which
arm extend means (74) for guiding the stack of
clamping jaws (55-58), said post being rigidly con-
nected to a plate (28) mounted on means (29-31) for
rotating said plate about said bending axis (Z).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1"

20



EP 2 945 758 B1

12



EP 2 945 758 B1

\ .__ ? l( |
e _©o ele o o

-CQ) M l Ooloo |
m . T3 (2N amas

13



EP 2 945 758 B1

T

g @0
W

-

|4

H

{
~——H]

'
Oolao

14



EP 2 945 758 B1

15



EP 2 945 758 B1

16



Fiq G

%

EP 2 945 758 B1

17






EP 2 945 758 B1

19






EP 2 945 758 B1

(M

36 3

21



EP 2 945 758 B1
REFERENCES CITEES DANS LA DESCRIPTION
Cette liste de références citées par le demandeur vise uniquement a aider le lecteur et ne fait pas partie du document

de brevet européen. Méme si le plus grand soin a été accordé a sa conception, des erreurs ou des omissions ne peuvent
étre exclues et 'OEB décline toute responsabilité a cet égard.

Documents brevets cités dans la description

«  FR 2530980 [0003] « WO 9938626 A [0008] [0018] [0021]
. US 7254972 B [0003] « WO 0016922 A [0008] [0018] [0021]
.+ US 7360385 B [0003] «  FR 2914203 [0033]

« EP 1459816 A [0003]

22



	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	références citées

