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La présente invention concerne la fabrication de
presses réglables du type dans lequel un mors est mobile le
long d'une barre afin qu'il coopére avec un autre mors qui
est soit fixé & la barre, soit mobile de maniére analogue le
long de cette barre. Dans certaines de ces presses, le mors
mebile (ou chaque mors mobile) est mis en position approximative
voulue par introduction d'un axe dans des trous formés dans
un bras portant le mors et dans la barre mais, dans d'autres
presses, on obtient un résultat analogue a l'aide d'une série
de cannelures ou d'encoches formées dans un bord ou une face
de la barre et par coopération d'un axe ou d'une patte porté
par le bras avec une encoche choisie. Lors du serrage ulté-
rieur de la presse sur une piéce, & l'aide d'une vis de régla-
ge fin, l'axe ou.la patte est repouséé étroitement dans l'en-
coche dont la configuration géométrique est telle gue plus la
force de serrage est grande et plus la force de coopération
de l'axe ou de la patte avec 1l‘'encoche choisie est grande.
Le brevet britannique n° 863 441 décrit un exemple de telle
presse dans lequel la barre est formée par un élément moulé.
Dans ce cas, les encoches sont formées pendant le moulagerde
la barre. Un exemple plus récent constitue 1'objet’du brevet
britannique n°® 1 580 905 selon lequel la barre est une bande
laminée et les encoches sont form&ées au cours d'une opération
de fraisage ou de brochage & l'aide d'un ou plusieurs outils
se déplagant perpendiculairement au plan de la barre.

L'invention concerne un perfectionnement & la fa-
brication de la barre munie d'encoches comprise dans de
telles presses. Selon l'invention, un procédé de formation
d'une presse réglable du type dans lequel au moins un bras
mobile est destiné 3 coopérer avec une encoche ou une dent
choisie d'une série formée sur une barre, est tel que la
barre est formée par laminage & chaud et les encoches ou
dents sont formées dans la barre pendant le laminage, & l'ai-
de d'un cylindre de forme convenable. La bande est de préfé-
rence formée d'acier. La barre peut é&tre rectiligne (lors-
qu'elle doit &tre utilis@e avec deux mors mobiles) ou elle

-~

peut étre repliée 3 une extrémité, dans une opération ulté-
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rieure, afin qu'elle forme le support d'un mors fixe.

Selon une autre caractéristiqﬁe de 1l'invention,
lorsque le mors mobile ou chaque mors mobile doit &tredu type
dans lequel le réglage fin est assuré 3 1l'aide du bout d'une
vis placée sur le bras de support du mors; coopérant avec la
barre, une gorge longitudinale destinée 3 loger le bout de lé
vis peut aussi &tre formée dans la barre pendant son laminage.

D'autres caractéristiques et avantages de 1'inven-
tion ressortiront mieux de la description qui va suivre, fai-
te en référence aux dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 est une &lévation d'un trongon de
barre brute de laminage ; '

- la figure 2 est une coupe transversale de la bar-
re de la figure 1 ;

- la figure 3 est une coupe transversale d'une va-
riante de barre ; et , ‘

- les figures 4, 5, 6 et 7 représentent des exem-
ples de pressesréglablesdans lesquelles la barre formée selon
l'invention peut &tre utilisée.

Comme indiqué d'abord sur les figures 1 et 2, un
trongon continu d'une bande plate 1 d'acier destinée 3 cons-
tituer la barre de l'une des presses des figures 4 3 7 est
formé par laminage & chaud entre des cylindres dont l'un a
des nervures ou saillies destinfes & former sur un bord de
la bande une ligne continue d'encoches 2 réguliérement espa-
cées. Dans l'exemple représenté dans lequel la bande a une
épaisseur de 8 mm et une hauteur de 30 mm, les encoches sont
séparées par 12,5 mm et ont un profil courbe de rayon é&gal
d 3,9 mm. Il faut noter que la technigque de laminage est elle-
méme connue,et que l'épaisseur de la bande utilisée ainsi que
le pas et la profondeur des encoches dépendent de la résis-
tance mécanique des presses auxquelles la bande est destinée.

Un rouleau supplémentaire de configuration convena-
ble a pour rdle, pendant le laminage 3 chaud de la bande, de
former une gorge longitudinale continue 3 de section courbe
au bord de la bande opposé 3 celui qui regoit les encoches.
Le r6le de cette gorge apparait clairement dans la suite du
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pré&sent mémoire. )
Dans le mode de réalisation représenté sur les fi-

~gures 1 et 2, la section de la barre est rectangulaire et

ses grandes faces sont plates. La figure 3 représente une va-
riante ayant des &évidements peu profonds 4 dans chacune de
ses faces donnant & la barre une section en I et réduisant
son poids sans réduction importante de sa résistance mécani-
que.

La formation des dents ou encoches par _laminage
augmente notablement la résistance mécanique & la fois par
rapport au moulage et par rapport au brochage ou. fraisage
en ce qu'elle provoque un fluage des grains dans la matiére
qui augmente en réalité la résistance Mécanique alors que la
matidre coulée est fragile par elle-méme et les encoches
usinées forment des concentrations indésirables de contrain-
te. En outre, les dents lamindes ne présentent pas de bord
net ou d'ébarbure ét, selon un troisiéme avantage qui n'est
pas le moins important, leur colt est réduit.

Lors de la formation d'une presse représentée sur
la figure 4, un trongon de bande lamin&e est découpé et re-
plié avec un coude & une prémiére extrémité 5 afin qu'il
forme le support du mors fixe 6. La présence des encoches
sur toute la longueur de la bande, loin d'&tre un incon-
vénient, est un avantage car elle réduit la concentration
des contraintes 3 l'intérieur du coude et réduit aussi la
déformation latérale & cet emplacement.

La presse représentée sur la figure 4 est d'un type
connu, le mors mobile mobile 7 é&tant porté par un bras 8 sur
lequel un axe 9 coopére avec l'une des encoches 2 formées
dans un bord de la barre alors que le bout d'une vis 10 prend
appui contre le bord opposé de la barre et fait pivoter le
bras en donnant le serrage final. La ré&alisation de la gorge
3 dans ce bord de la bande facilite le guidage et le maintien
de la vis en position centrale, et &limine aussi tout risque
de coincement de la vis par inadvertance entre la face laté-
rale de la barreet un cdté du bras 8. '

La figure 5 représente une presse ayant deux mors
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mobiles 7 sur une barre.rectiligne. La figure 6 représente
un mors fixe 6 monté de la méme maniére gque celui de la
figure 4, mais ayant un mors mobile monté& en face sur une
vis 11 disposée sur un bras 12 qui se déplace le long de la
barre de la méme manidre que le bras 8 de la figure 4 et qui
a un axe analogue 9 destin& & coopérer avec les encoches,
mais l'autre cété de la barre est au contact d'un axe ou
d'un bloc fixe (non représenté) disposé dans le bras 12.

La presse de la figure 7 a un mors fixe 13 monté
sur une vis 16 disposée sur un bras fixe 15 ré&alisé séparé-
ment, et un mors mobile 16 disposé& sur.un bras 12 comme in-
diqué sur la figure 7. Tous ces modes de réalisation de pres-
se tirent avantage de la fabrication des encoches ou dents
par laminage, selon l'invention, et les modes de réalisation
des figures 4 et 5 bénéficient aussi des avantages donnés
par la gorge.

I1 est bien entendu que l'invention n'a &té dé-
crite et représentée qu'ad titre d'exemple pré&férentiel et
qu'on pourra apporter toute équivalence technique dans ses
éléments constitutifs sans pour autant sortir de son cadre.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de formation d'une presse réglable du ty-
pe dans lequel au moins un bras mobile 8 de serrage est
destiné 3@ coopérer avec une encoche (2) ou dent d'une série
formée sur une barre, caractérisé en ce que la bafre (1) est
formée par laminage & chaud et les encoches (2) ou dents sont
formées dans la barre (1) pendant l'opération de laminage &
l'aide d'un cylindre de forme convenable.

2. Procédé selon la revendication-l, caractérisé en
ce que la barre (1) est fabriquée avec une longueur indéfi-
nie, et une partie est découpée afin qu'elle forme la barre
(1), une extrémité de la partie découpée &tant repliée afin
qu'elle forme un support pour un mors fixe (6).

3. Procédé selon l'une des revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que la barre (1) est sous forme d'un pro-
filé rectangulaire plat, les encoches (2) ou dents étant
formées dans 1l'un des bords du profilé.

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la presse est du type dans lequel le bras mobile (8)
porte une vis (10) dont le bout coopére avec un bord de la
barre (1) et dans lequel une gorge longitudinale (3) est
formée pendant le laminage, le bord du profilé opposé a
celui qui a les encoches ou dents &tant destiné d@ loger le
bout de la vis.

5. Presse réglable, munie d'une barre ayant des en-
coches ou dents, caractérisée en ce qu'elle est formée pra-
tiquement par mise en oceuvre d'un procé&dé selon 1l'une quel-
conque des revendications précédentes.
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