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La présente invention se rapporte & une machine
3 percer des trous de coulée dont le marteau foreur guidé
par un affit pouvant étre pivoté dans la position de tra-
vail ou hors de cette derniére, sert au déplacement d'une
tige de forage, de percussion ou de percgage, l'affdt com~
portant sur son extrémité en regard du four un guide pour
la tige.

Les trous de coulée de fours métallurgiques, no-
tamment ceux de haut fourneaux sont ouverts jusqu'a ce jour
par pergage au moyen d'une tige foreuse ou par pergage pré-
liminaire 3 l'aide de la tige foreuse et en défongant en-
suite la paroi restante au moyen d'une tige de percussion.
Les outils venant en contact avec le métal en fusion se
trouvant 34 1l'intérieur du four diminuent alors de longueur
en fondant mais ils sont maintenus méme aprés le retour du
marteau foreur 3 sa position initiale &loignée du four, par
un guide prévu sur l'extrémité coté four de 1l'affdt de la
machine.

Dans un procédé plus récent le trou de coulée
n'est plus ouvert par forage. Aprés le bouchage du trou de
coulée et aprés un laps de temps déterminé une tige en acier,
appétée tige de percée dans ce qui suit, est enfoncée jus-
gqu'3d l'intérieur du four au moyen du marteau foreur réalisé
pour fonctionner comme un marteau a contre-coups et la tige
est retirée lors de la coulée par le marteau travaillant
alors dans le sens opposé.

La tige de coulée doit &tre suffisamment longue
pour pénétrer de fagon sidire 3 l'intérieur du four. De ce
fait elle fait généralement saillie & 1l'intérieur du four
en dépassant d'une certaine mesure la longueur du trou de
coulée. Cette partie en saillie de la tige de coulée fond
pendant le temps précédant la coulée de sorte qu'elle se
trouve raccourcie. Lors du retrait de la tige de coulée
le marteau foreur 3 contre-coups est ramené jusqu'd sa po-
sition de fin de course arriére. Avant que le marteau fo-
reur atteigne cette position de fin de course la tige de

coulée raccourcie tombe en se dégageant du guide sur 1'ex-
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trémité cdté four de 1l'afflit. Par suite du poids propre
de la tige de coulée, les dispositifs de préhension pour
l'accouplement de la tige au marteau foreur, le marteau
foreur lui-méme et notamment le porte-outil & 1'intérieur
du marteau ou faisant saillie de ce dernier, sont soumis a
des efforts qui peuvent provogquer des détériorations ou mé-
me des ruptures de ces &léments.

Pour des raisons éconbmiques et d'encombrement
il n'est pas possible de renforcer le marteau foreur. Il
serait en effet possible de conserver le guidage de la tige
de coulée jusqu'3d une certaine longueur d'usure en augmen—
tant la distance séparant le guide avant de l'afffit de la
face avant du four mais cette augmentation de la distance
nuirait & la précision du pergage ou au pointage de la tige
de coulée sur l'endroit désiré et de plus 1l'encombrement
de l'ensemble de la machine & l'intérieur de l'atelier de
coulée se trouverait augmenté de facon non acceptable. On
pourrait, également, envisager d'interrompre la course de
retour du marteau foreur & 1l'instant ol l'extrémité avant
de la tige quitte le trou de coulée mais ceci est irréali-
sable dans la pratique du fait que l'opérateur ne connait
pas la longueur consumée de la tige de coulée et ie peut
pas réagir suffisamment vite &tant donné la faible distan-
ce entre l'ouverture de coulée et le guide de la tige sur
1'extrémité avant de l'affit.

La présente invention a pour objet de perfection-
ner une machine i percer les trous de coulé&e de fagon que
la tige de coulé&e ou des outils analogues soient maintenus

tout en &tant guidés méme aprés avoir quitté le trou de cou-

'18e sans pour autant augmenter 1'encombrement de la machine.

Les problémes exposés ci-dessus sont résolus con-
formément 3 l'invention par une machine & percer les trous
de couléde qui est caractérisée en ce gu'elle comporte un dis-
positif de soutien supplémentaire pour la tige.

Dans un premier exemple de réalisation suivant
1'invention, le dispositif de soutien supplémentaire est
guidé pour coulisser sur l'afffit. Le dispositif de soutien
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3
est couplé avec le marteau foreur de fagon que son coulis-
sement soit commrandé par le mouvement d'avance du marteau
foreur et que la distance entre le dispositif de soutien
et le marteau foreur présente un minimum lorsque celui-ci
se trouve dans sa position avant et un maximum lorsque le
marteau foreur effectue son mouvement de retrait.

Le dispositif de soutien comporte (avantageuse-
ment) un bras de support qui peut &tre pivoté en dessous
et en dehors de la tige de forage, de percussion ou de
coulée. A cet effet le bras de support peut &tre monté
sur le dispositif de soutien de fagon a& pouvoir pivoter
autour d'un axe sensiblement perpendiculaire par rapport
4 l'axe longitudinal de l'affft.

Selon une autre caractéristique de 1'invention
le dispositif accouplant le dispositif de soutien au mar-
teau foreur commande le mouvement de pivotement du bras
de support de fagon que ce dernier soit écarté du disposi-
tif de soutien lorsque le marteau foreur se trouve dans
sa position avancée et qu'il soit pivoté en dessous du dis-
positif de soutien lorsque le marteau foreur effectue son
mouvement de retrait.

Un perfectionnement particuliérement avantageux
du premier exemple de réalisation est caractérisé en ce que
le dispositif de soutien est couplé avec le marteau foreur
par l'intermédiaire de tiges de commande qui sont disposées
parallélement a8 l'axe longitudinal de l'afffit et peuvent
étre déplacées entre des butées disposées de fagon appro-
priée, aussi bien par rapport au dispositif de soutien que
par rapport au marteau foreur et en ce que l'une des tiges
de commande est couplée par 1l'intermédiaire d'un levier a
fourche avec le bras de support pour commander le pivote-
ment de celui-ci.

Selon un deuxiéme exemple de réalisation le dis-
positif de soutien supplémentaire est monté& 3 poste fixe
sur l'afflt et présente un bras de support pivotant. Le
bras de support pour la tige de forage, de percussion ou

=

de coulée 3 soutenir est monté pour pivoter autour d'un axe
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4
sensiblement perpendiculaire & l'axe longitudinal de 1'af-
fit et le pivotement du bras de support est commandé par
une barrette de commutation fixée au marteau foreur et par
l'intermédiaire d'un galet. Un ressort de rappel est pré-
vu poﬁr faire pivoter le bras de support dans la position
initiale ou position de soutien. Le pivotement du bras
de support peut &galement &tre commandé par une liaison par
formes entre le galet et la barrette de commutation.

Une variante du deuxiéme exemple de réalisation
est caractérisée en ce que le bras de support est monté pour
pivoter autour d'un axe qui est sensiblement paralléle a
1'axe longitudinal de 1'affqt.

Dans ce cas le pivotementrdu bras de support peut
étre commandé par un rail fixé au marteau foreur et par
l'intermédiaire d'un galet, le pivotement du bras de sup-
port vers la position de soutien pouvant s'effectuer par
suite du propre poids du bras et/ou & l'aide d'un ressort
de rappel.

Au lieu des dispositifs de commande cités ci-des-
sus et purement mécaniques, il est &galement possible de
faire pivoter le bras de support du dispositif de soutien
supplémentaire au moyen d'un vérin pneumatique ou hydrauli-
que commandé par le déplacement ou la position du marteau
foreur ou les mouvements de pivotement du bras de support
peuvent étre commandés par un mécanisme de réglage €lectri-
que.

L'invention crée un dispositif de soutien supplé-
mentaire pour une machine i percer les trous de coulée qui
satisfait aux exigences suivantes en se référant aux fig.
1l et 2 annexées : .

1) Lors du retrait de la tige de coulé&e d'une longueur
initiale L et raccourcie par fusion d'une longueur ;fb;lu
et lorsque la tige se dégage du gqguide avant sur 1l'affit, le
dispositif de soutien supplémentaire empé&che une surcharge
du marteau foreur et du dispositif de préhension pour la

~

tige de coulée grfce au soutien de la tige 3 une distance

=

suffisante SIL (longueur d‘'appui) du marteau foreur a 1l'ins-
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tant du dégagement de l'extrémité avant de la tige de cou-

lée.

2) Le dispositif de soutien supplémentaire ne géne pas
les mouvements d'avance et de retrait du marteau foreur
sur toute la longueur d'avance V.

3) Le dispositif permet en outre le libre pivotement
en hauteur ainsi que le pivotement latéral de toute la ma-
chine aprés 1l'enfoncement de 1la tige de coulée (voir flé-
ches aux fig. 1 et 2).

4) Le dispositif n'augmente pas la distance A délimi-
tée par 1l'extrémité avant de l'affiit de pergage et 1'embou-
chure du trou de coulée.

5) L'ouverture et la fermeture du dispositif de soutien
supplémentaire se déroulent automatiquement et en synchro-
nisme avec les différents stades de fonctionnement de la
machine 3 percer les trous de coulée.

Diverses autres caractéristiques de l'invention
ressortent d'ailleurs de la description détaillée qui suit.

Des formes de réalisation de l'objet de 1l'inven-
tion sont représentées, & titre d'exemples non limitatifs,
aux dessins annexés.

Les fig. i et 2 illustrent schématiquement le
principe de la solution suivant 1'invention.

La fig. 3 est une &lévation latérale schématique
d'un premier exemple de réalisation.

La fig. 4 est une vue de dessus du dispositif
de la fig. 3.

La fig. 5 est une vue de dessus d'un dispositif
suivant un deuxiéme exemple de réalisation.

La fig. 6 est une vue dans le sens de la fléche
Vi de la fig. 5.

La fig. 7 est une coupe suivant la ligne VII-
VII de la fig. 6, certains éléments n'étant pas représentés{

La fig. 8 est une vue analogue & celle de la
fig. 6 et dans le sens de la fléche VIII de la fig. 9,
d'une variante du deuxidme exemple de réalisation.

La fig. 8a montre en &lévation latérale un dé-
tail de la fig. 8.
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La fig. 9 est une vue de dessus de la forme de
réalisation suivant la fig. 8.

Les références utilisées dans la description ci-
aprés sont également rapportées aux fig. 1 et 2 dans 1la
mesure ol les &léments désignés par ces références sont re-
présentés schématiquement par ces figures.

La machine i percer les trous de coulée est cons-—
titude essentiellement par un afflit de pergage 1 qui peut
8tre pivoté, de fagon connue, verticalement et latéralement
(voir fléches aux fig. 1 et 2). Sur l'affit 1 est guidé
pour coulisser un marteau foreur 2 réalisé sous forme
de marteau 3 contre-coups et qui présente sur son extrémité
en regard du four 3 (fig. 1 et 2) un dispositif de préhen-
sion 4 pour le montage d'une tige de coulée 5. A la pla-
ce de la tige de coulde 5 on peut également monter une
tige de forage ou une tige & percussion mais dans ce qui
suit on ne cite que la tige de coulée 5 qui est notamment
concernée par les problémes & résoudre par 1'invention. A
1'extrémité de l'affiit 1 en regard du four se trouve un
guide 6 pour la tige de coulée 5. Le guide 6 peut
&tre ouvert lorsqu'aprés avoir enfoncé la tige de coulée 5
dans le trou de coulde 7 (fig: 2) du four 3, la machine
a percer doit &tre pivotée vers le haut et latéralement
afin de l'écarter le plus rapidement possible de la rigole
de coulée contenant encore du fer chaud.

Sur l'affiit 1 est é&galement monté pour coulis-
ser un dispositif de soutien supplémentaire 8 pour la ti-
ge de coulée 5. Ce dispositif de soutien 8 comporte un
bras de support 9 qui peut &tre amené en dessous de la
tige de coulée ou écarté de cette derniére en le faisant
pivoter autour d'un axe 10 qui est sensiblement perpendi-
culaire par rapport & l'axe longitudinal de ltaffat 1. Le
bras de support 9 est monté fixement sur un arbre sur l'ex-
trémité supérieure duquel est fixé un levier i fourche 1l.

Le marteau foreur 2 et le dispositif de soutien
supplémentaire 8 sont couplés 1l'un avec l'autre par 1l'in-

termédiaire de tiges de commande 12, 13 qui s'étendent pa-
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7
rallélement &3 l'afffit 1 et sont montées pour coulisser

librement dans des supports 14 du marteau foreur 2 et
dans des supports 15 du dispositif de soutien 8, les
mouvements relatifs, en ce qui concerne leur course et
leur direction, étant commandés par des butées correspon-
dantes 16, 17, 18, 19 comme cela est expliqué ci-aprés.
La fig. 3 montre le marteau foreur 2 dans sa
position de fin de course devant le four 3, position dans
laquelle il se trouve 3 sa distance minimale ¢ du dispo-
sitif de soutien supplémentaire 8. Le bras de support 9
du dispositif de soutien 8 a déja &té é&carté par pivote-
ment latéral et il a 1ibéré la voie de déplacement du mar-
teau foreur 2 ou au moins celle du dispositif de préhen-
sion 4 de ce dernier. La tige de coulée 5 est enfon-
cée dans le four 3. Aprés le desserrage du dispositif de
préhension 4 de la tige de coulée 5 et aprés l'ouver-
ture du guide avant 6, la machine & percer peut &tre pivo-
tée vers le haut et latéralement pour 1l'écarter du trou de
coulée 7 du four 3 du fait que, dans cette position de
tous les éléments mobiles, le bras de support 9 du dispo-
sitif de soutien 8 a également 1libéré la tige de coulée 5.
L'extraction de la tige 5 du trou de coulée 7
du four 3 est expliquée en ré&férence & la fig. 4. Pour
préparer la coulée, la machine 3 percer est tout d'abord
amenée dans la position illustrée par 1la fig. 3. Le dis-
positif de préhension 4 du marteau foreur 2 est accou-
plé par liaison de formes avec la tige de coulée 5 et le
guide 6 qui se trouve sur l'extrémité de l'afflit 1 en
regard du four est fermé. Au début du mouvement en arriére
du marteau foreur 2 produisant en méme temps un effort
de traction sur la tige de coulée 5, le dispositif de sou-
tien supplémentaire 8 ne se déplace pas encore et son bras
de support 9 occupe toujours la position &cartée (en trait
mixte & la fig. 4) jusqu'd ce que les supports 14 sur le
marteau foreur 2 viennent en contact avec les butées 16
des tiges de commande 12, 13. Les tiges de commande 12,

13 sont ensuite entrainées d'une distance a et un organe
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d'entrainement 20 sur la butée 19 de la tige de comman-
de 13 'provoque le pivotement du levier a fourche 11 d'en-
viron 90° par rapport 3 sa position 11' et de ce fait le
bras de support 9 du dispositif de soutien 8 est pivoté
sous la tige de coulde 5. A cet instant la longueur d'ap-
pui maximale et prédéterminée SL =a + b + C est atteinte.
(I1 ressort de la fig. 3 que ¢ représente la distance sé-~
parant le dispositif de préhension 4 du centre du bras de
support 9). Lorsque le marteau foreur 2 poursuit sa cour-—
se en arridre le dispositif de soutien 8 est également en-
trainé et coulisse sur l'affit 1 du fait que les butées
19 des tiges de commande 12, 13 sont venues en contact
avec les supports 15 sur le dispositif d'appui. La tige
de coulde 5 raccourcie par fusion d'une longueur;{};L
(fig. 1) peut alors s'échapper du guide 6 sans soumettre
le marteau foreur 2 et le dispositif de préhension 4 &
des efforts supplémentaires et inadmissibles. Dés que la
tige 5 a quitté le trou de coulée 7, 1'ensemble de la
machine & percer est &carté du jet de fer en fusion en la
faisant pivoter vers le haut et vers le cdté. Si la tige
de coulée 5 n'était pas soutenue par le dispositif de sou-
tien supplémentaire, ces mouvements engendreraient des for-
ces d'inertie de masse supplémentaires qui ne pourraient
&tre absorbées que difficilement par le dispositif de pré-
hension 4 et le marteau foreur 2.

~ Lors de l'enfoncement d'une nouvelle tige de cou-
lée (non raccourcie) 5 on procéde comme suit : la tige
de coulée 5 est montée et serréde dans le dispositif de
préhension 4. Pendant cette opération le marteau foreur
2 se trouve dans sa position de fin de course &loignée
du four 3 (fig. 2). Les positions relatives du marteau
foreur 2 et du dispositif de soutien supplémentaire 8
sont représentées & la fig. 4 & laquelle le marteau foreur
2 n'occupe cependant pas la position de fin de course éloi~-
gnée du four 3 mais un emplacement ol le dispositif de
soutien supplémentaire 8 est entrainé par les tiges de
commande 12, 13. Etant donné que la tige de coulée neuve
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5 présente sa longueur initiale L (fig. 1) elle repose
dans le guide 6 sur l'extrémité de l'afffit 1 en regard
du four. Lors de l'avancement du marteau foreur 2, la
tige de coulée 5 est enfoncée dans le trou de coulée 7
venant d'étre bouché depuis un certain temps. Au COurs de
ce mouvement d'avance du marteau foreur 2 le comportement
du dispositif de soutien 8 n'est pas critique pour un par-
cours d'avance b. Lorsque la force de friction entre le
dispositif de soutien 8 et 1l'afft 1 est supérieure &
celle existant entre la tige de coulée 5 et le bras de
support 9 pivoté sous cette dernidére, le dispositif de
soutien 8 reste tout d'abord immobile. Il est possible
gue la tige de commande 12 se déplace au début avec le
marteau foreur 2 3jusqu'd ce que sa butée 18 vienne en
contact avec le support 15 sur le dispositif de soutien 8.
Si cela entraine un léger déplacement du dispositif de sou-
tien 8 «ceci est sans importance et de méme si les condi-
tions de friction provoquent 1l'écartement par pivotement du
bras de support 9 cela est sans importance étant donné que
la présence du dispositif de soutien supplémentaire 8 n'est
pas nécessaire lors de l'enfoncement de la tige de coulée.
I1 est cependant tré&s improbable que le marteau foreur 2
provoque pendant sa course b 1'écartement du bras de sup-
port 9. Cet écartement par pivotement a lieu seulement et
de facon sfire lorsque les supports 14 sur le marteau fo-
reur 2 ont atteint les butées 17 et entrainent ensuite
les tiges de commande 12, 13 ou au moins la tige de com-
mande 13 parcequ'd cet instant le marteau foreur 2 s'est
approché du dispositif de soutien 8 au point qu'il devient
nécessaire d'écarter le bras de support 9 pour libérer le
passage au marteau foreur 2. L'écartement par pivotement
du bras de support s'effectue pendant la course a du mar-
teau foreur 2. Aprés que le marteau foreur 2 a parcouru
la distance a, le dispositif de soutien 8 est entrainé
par l'intermédiaire des butées 17, 18 des tiges de com-
mande 12, 13 et jusqu'id ce qu'il vienne en contact avec

des butées de fin de course 21 prévues sur l'affit 1
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(fig. 4) et que tout l'ensemble se trouve dans sa position
de fin de course 3 proximité du four 3 (voir également
fig. 1). Il suffit ensuite d'ouvrir le guide 6 pour pou-
voir pivoter la machine vers le haut et 1'dcarter du four
jusqu'a la coulée suivante.

Les fig. 5 & 9 montrent un exemple de réalisation
dans lequel le dispositif de soutien supplémentaire 8' ou
8" est montéd & poste fixe et 3 un emplacement prédéterminé
de 1'afffit 1. Les fig. 5 & 7 représentent un dispositif
de soutien 8' de ce type comportant un bras de support 22
qui, de fagon analogue au bras de support 9 des fig. 3 et 4,
est monté fixement sur un arbre 23 s'étendant & peu prés
perpendiculairement & 1l'axe longitudinal de l'affit 1.Sur le
moyeu 24 du bras de support 22 fixé sur l'arbre 23 se
trouve un levier 25 qui porte un galet 26 coopérant avec
une barrette de commutation 27 fixée au marteau foreur 2.
Un palier 28 pour l'arbre 23 est relié a l'affdt 1 par
1'intermédiaire d'un support 29. Lorsque le marteau foreur
2 avance et s'approche du dispositif de soutien 8', le
bras de support 22 est pivoté d'environ 90° vers la posi-
tion 22' (fig. 5 et 7) dans laquelle il est &carté de la
tige de coulée 5 par l'intermédiaire de la barrette de
commutation 27, du galet 26 et du levier 25 portant ce
dernier de fagon que le passage pour le marteau foreur 2
soit 1ib&ré. Aprés l'enfoncement de la tige de coulée 5
comme décrit en référence aux fig. 1 3 4, toute la machine
3 percer munie des dispositifs suivant les f£ig. 5 a 7 peut
également &tre pivotée vers le haut et vers le c6té aprés
ouverture du guide avant 6 (fig. 1 a 4).

Dés gue le marteau foreur 2 a franchi, lors de
sa course en arridre, le dispositif de soutien 8', la bar-
rette de commutation 27 lib&re le levier 25 portant le
galet 26 de fagon qu'un ressort de rappel 30 accrochég,
d'une part, a un levier 31 fixé a 1'arbre 23 et, d'autre
part, dans un oceillet 32 du support 29, puisse faire pi-
voter le bras de support 22 sous la tige de coulée 5 com-

me représenté 3 1la fig. 6. Au lieu d'utiliser un ressort de
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rappel 30 pour ramener le bras de support 22 sous la ti-
ge de coulée 5, on peut également prévoir une coopération
par liaison de formes entre le galet 26 et la barrette de
commutation 27 (non représentée). Le déroulement des dif-
férentes opérations est, en outre, identique & celui décrit
en référence aux fig. 1 a 4.

Les fig. 8 et 9 représentent une autre forme de
réaligation d'un dispositif de soutien 8" monté 3 poste
fixe sur 1l'afft 1 et dans lequel le bras de support 33
est fixé sur un arbre 34 qui est logé pour tourner autour
d'un axe sensiblement paralléle 3 l'axe longitudinal de
1'affit dans des paliers 35 d'un support 36 fix& d l'af-
fdt et qui porte sur l'une de ses extrémités en regard du
four, un moyeu 37 du bras de support 33 et sur son autre
extrémité le moyeu 38 d'un levier 39 portant un galet
40. Un rail de commande 41 cintré en fonction du pivote-
ment désiré du levier porte-galet 39 est fixé sur le mar-
teau foreur 2. Lorsque le marteau foreur 2 avance et
s'approche du dispositif de soutien 8", le rail de commande
41 fait pivoter le bras de support 33 vers le haut et
hors de la trajectoire du marteau foreur 2, comme cela est
représenté 3 la fig. 8. La fig. 8a montre en élévation la-
térale la partie importante du rail de commande 41 de la
forme de réalisation suivant la fig. 8. Le rail de commande
41 peut &tre constitué par un tube cintré& ou par une barre
de section circulaire. Lors de la course en arriére du mar-
teau foreur 2 le bras de support 33 pivote de nouveau
par son propre poids et suivant la courbure du rail de com-
mande 41 vers la poéition de soutien du fait que 1l'on ob-
tient, gr8ce & l'emplacement du centre de gravité du bras
de support, un bras de levier suffisamment long par rapport
3 1'axe de rotation de l'arbre 34 et gr8ce au poids du
bras de support 33 un couple de rotation suffisant pour
faire pivoter le bras de support 33 sous la tige de cou-
lée 5. Il est &galement possible de prévoir de plus un res-
sort de rappel non représenté. Aux fig. 8a et 9 la distance
a correspond sensiblement et de fagon analogue & la distance
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a de la fig. 4, & la course de commande nécessaire au pi-
votement du bras de support 33.

Dans les formes de réalisation représentées et
décrites on a préféré utiliser des commandes purement mé-
caniques pour le dispositif de soutien supplémentaire 3,
8', 8" en raison de leur robustesse et de leur fiabilité
mais on ne sortirait cependant pas du cadre de l'invention
en les remplacant par des vérins hydrauliques ou pneumati-
ques ou deg mécanismes de réglage é&lectriques commandés
automatiQuement en fonction du déroulement des différentes

opérations.
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REVENDICATIONS

~

1 - Machine 3 percer des trous de coulée dont le
marteau foreur guidé par un afft pouvant &tre pivoté dans
la position de travail ou hors de cette derniére, sert au
déplacement d'une tige de forage, de percussion ou de per-
cage, l'afffit comportant sur son extrémité en regard du
four un guide pour la tige, caractérisée en ce qu'elle com-
porte un dispositif de soutien supplémentaire (8, 8', 8")
pour la tige (5).

2 - Machine suivant la revendication 1, caracté-
risée en ce que le dispositif de soutien supplémentaire (8)
est guidé pour coulisser sur l'affit (1).

3 - Machine suivant 1l'une des revendications 1 et
2, caractérisée en ce que le dispositif de soutien (8) est
couplé avec le marteau foreur (2) de fagon que son coulis-
sement soit commandé par le mouvement d'avance du marteau
foreur (2) et que la distance entre le dispositif de soutien
(8) et le marteau foreur (2) présente un minimum (c) lors-
que celui-ci se trouve dans sa position avant et un maximum
(SL) lorsque le marteau foreur (2) effectue son mouvement
de retrait.

4 - Machine suivant l'une des revendications 1 &
3, caractérisée en ce que le dispositif de soutien (8) com-
porte un bras de support (9) qui peut &tre pivoté en dessous
et en dehors de la tige de forage, de percussion ou de cou-
lée (5).

5 - Machine suivant la revendication 4, caractéri-
sée en ce que le bras de support (9) est monté sur le dis-
positif de soutien (8) de fagon a pouvoir pivoter autour
d'un axe (10) sensiblement perpendiculaire par rapport a
l'axe longitudinal de l'affdt (1).

6 - Machine suivant l1'une des revendications 1 &
5, caractérisée en ce que le dispositif (11 & 19) accou-
plant le dispositif de soutien (8) au marteau foreur (2)
commande le mouvement de pivotement du bras de support (9)
de fagon que ce dernier soit écarté du dispositif de soutien

(8) lorsque le marteau foreur (2) se trouve dans sa position
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avancée et qu'il soit pivoté en dessous du dispositif de
q P P

soutien (8) lorsque le marteau foreur (2) effectue son mou-
vement de retrait.

7 - Machine suivant l'une des revendications 1 &
6, caractérisée en ce que le dispositif de soutien (8) est
couplé avec le marteau foreur (2) par l'intermédiaire de
tiges de commande (12, 13) qgqui sont disposées parallélement
3 1l'axe longitudinal de 1'afflit (1) et peuvent @tre dépla-
cées entre des butdes (16 a 19) disposées de fagon approprige,
aussi bien par rapport au dispositif de soutien (8) que par
rapport au marteau foreur (2) et en ce que l'une (13) des ti-
ges de commande (12, 13) est couplée par 1'intermédiaire d'un
levier i fourche (11l) avec le bras de support (9) pour com-—
mander le pivotement de celui-ci.

8 - Machine suivant la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le dispositif de soutien supplémentaire (8',
8") est monté & poste fixe sur 1l'affit (1) et présente un
bras de support pivotant (22, 33).

9 - Machine suivant la revendication 8, caractéri-
sée en ce que le bras de support (22) pour la tige de fora-
ge, de percussion ou de coulde (5; a soutenir est monté
pour pivoter autour d'un axe (arbre 23) sensiblement per-
pendiculaire 3 l'axe longitudinal de 1l'affit et en ce que le
pivotement du bras de support (22) est commandé par une
barrette de commutation (27) fixée au marteau foreur (2) et
par l'intermédiaire d'un galet (26).

7 10 - Machine suivant l'une des revendications 8 et
9, caractérisée en ce qu'un ressort de rappel (30) est pré-
vu pour faire pivoter le bras de support (20) dans la posi-
tion initiale ou position de soutien.

11 - Machine suivant l'une des revendications 8 et
9, caractérisée en ce que le pivotement du bras de support

(22) est obtenu grice i une coopération par liaison de for-

mes entre le galet (26) et la barrette de commutation (27).
12 - Machine suivant la revendication 4, caractéri-
sée en ce que le bras de support (33) est monté pour pivo-

ter autour d'un axe (arbre 34) qui est sensiblement paralléle
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3 l'axe longitudinal de 1'affat(1l).

13 - Machine suivant la revendication 12, caracté-
risée en ce que le pivotement du bras de support (33) est
commandé par un rail (41) fixé& au marteau foreur (2) et
par l'intermédiaire d'un galet (40).

14 - Machine suivant l'une des revendications 12
et 13, caractérisée en ce que le pivotement du bras de sup-
port (33) vers la position de soutien s'effectue par son
propre poids et/ou & l'aide d'un ressort de rappel.

15 - Machine suivant l'une des revendications 1 &
6 et 8, caractérisée en ce que les mouvements de pivote-
ment du bras de support (9, 22, 33) sont commandés par des
vérins hydrauliques ou pneumatiques commandés eux-mémes
en fonction du déplacement ou de la position du marteau fo-
reur (2).

16 - Machine suivant l'une des revendications 1 &
6 et 8, caractérisée en ce que les mouvements de pivotement
du bras de support (9, 22, 33) sont commandés par un méca-

nisme de réglage électrique.
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