Européaisches Patentamt

o> European Patent Office @ Numéro de publication: 0052057
Office européen des brevets A1
® DEMANDE DE BREVET EUROPEEN

@ Numéro de dépot: 81401773.7

@ Date de dépot: 06.11.81

& mtci::B65B 9/10

@) Priorité: 07.11.80 FR 8023906

Date de publication de la demande: 19.05.82
Bulletin 82/20

Etats contractants désignés: DE GB NL

@ Demandeur: PAKEM Société a responsabilité Limitée
dite:, Boulevard Lepic, F-73100 Aix les Bains (FR)

@ Inventeur: Hugon, Louis, 9, rue de Lafin, F-73100 Aix Les
Bains (FR)

@ Mandataire: Derambure, Christian, BUGNION
ASSOCIES 116, boulevard Haussmann, F-75008 Paris
(FR) -

EP 0 052 057 A1

@ Procédé et machine pour recouvrir une charge d’une gaine tubulaire.

€) Linvention concerne un procédé et une machine pour
recouvrir une charge d’une gaine tubulaire.

La machine comporte une table inférieure de réception de la
charge (1); des moyens supports pour une bobine (6) de gaine
tubulaire; des moyens mobiles de saisie (10) de la partie extréme
libre (11) de la gaine tubulaire {2); des moyens de guidage des
moyens de saisie (10); des moyens de soudage transversal (14);
des moyens de prédécoupe (15) placés a I'amont des moyens de
soudage (14) propres a réaliser sur la gaine tubulaire (2) une
ligne de prédécoupe transversale et des moyens de finition ou
coupe proprement dite (17) placés a Paval des moyens de
soudage (14).
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Procédé et machine pour recouvrir une charge d'une gaine
tubulaire.

La présente invention concerne un procédé et une machine

pour recouvrir une charge d'une gaine tubulaire.

On connait déja un procédé pour recouvrir une charge d'une
gaine tubulaire dans lequel on ouvre la partie extréme
initiale de la gaine tubulaire ; on dévide une bobine sur
laquelle est enroulée la gaine tubulaire ; on engage progres-
sivement la gaine tubulaire par sa partie extr€me initiale
autour de la charge notamment par sa partie supérieure ; on

effectue une coupe et un soudage transversal de la gaine
tubulaire.

Une machine connue pour 1la mise en oeuvre de ce procédé
comprend une table intérieure de réception de la charge ;
des moyens supports pour une bobine de gaine tubulaire ;
des mdyens mobiles de saisie de la partie extréme libre
de la gaine tubulaire provenant de la bobine ; des mo-
yens de guidage des moyens de saisie dans la direction
générale verticale ; des moyens éventuellement manuels

pour déplacer les moyens de saisie dans le sens ascendant

_ou descendant, le 1ohg des moyens de guidage ; des moyens

supé€rieures de soudage transversal de la gaine tubulaire.

La mise en oeuvre de ce procédé& connu au moyen de cette
machine &galement connue permet de recouvrir les faces
verticales et la face supérieure d'une charge notamment
une éharge palettisée, au moyen d'une gaine tubulaire
constituée notamment par un film en matiére plastique

thermosoudable.
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Le plus souvent, la phase initiale du procédé consiste

d simultanément ouvrir la gaine tubulaire, en commencant
par sa partie extréme libre initiale et & dévider 1la bobine
de gaine de maniére 3 amener la partie extr&me libre ini-
tiale de la gaine de sa position originelle au droit des
moyens de coupe et soudage transversal jusqu'a sa position
de départ au droit de la charge notamment sa face supérieure.
Par ailleurs, dans ce procédé connu, on réalise la coupe
de la gaine tubulaire en une phase unique le plus souvent

simultanément au soudage.

Les machines connues, du type indiqué plus haut, comportent
donc le plus souvent des moyemsuniques de coupe placés immé-
diatement @ 1'amont des moyens de soudage, ces moyens de
coupe &tant propres i réaliser une ligne de coupe sur 1la
gaine tubulaire, sé&parant celle-ci en deux trongons tota-
lement distincts. Les moyens de soudage et les moyens de
coupe sont généralement placés sur deux mors, par exemple
un mors fixe et un mors mobile. Compte tenu de la nécessité
de réaliser une coupe franche et parfaite de la gaine tubu-
laire, les machines connues comportent généralement des mo-
yens d'entrainement du mors mobile assez complexe sous 1la
forme d'un vérin dont 1'axe est perpendiculaire au plan de
défilément de la gaine tubulaire entre les deux mors, ce
qui impose donc un bati de forme appropriée. Les machines
connues comportent encore des moyens de saisie en deux sous-
ensemble @ savoir un sous-ensemble inférieur mobile verti-
calement, dans le sens ascendant ou descendant, entre la
face supérieure de B charge et sa partie inférieure et un
second sous ensemble placé entre les moyens de coupe et
soudage transversal et le premier sous—ensémble, en vue
d'amener la gaine tubulaire depuis les moyens de coupe
associés aux moyens de soudage jusqu'au premier sous-ensem-
ble de saisie, tout en ouvrant la gaine tubulaire . Il est
clair que ce second sous-ensemble est par nature -assez so-

phistiqué.
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Le procédé et la machine connue dornhent généralement
satisfaction tout spécialement dans le cas de charges

de dimensions fixes, la machine fonctiennant alors i
vitesse élevée et les moyens qui la compose &tant mécani-
sés et trés sophistiqués. .
Toutefols, il apparait'qu'un'tel procédé et une telle
machine sont peut adaptés au cas de charges de dimension
variable ou pour des vitesses de fonctionnement plus fai-
bles ou lorsque 1l'on souhaite une machine moins sophisti-
quée, mons coliteuse, en particulier supportant d'€tre

commandée partiellement manuellement.

La présente invention vise 4 remédier a ces inconvénients
et 4 cet effet elle propose un procédé du type décrit

plus haut dans lequel on réalise la coupe de la gaine
tubulaire en deux phases distinctes soit une premiére

phase de prédécoupe partielle, au moins sensiblement simul-
tanément a la phase de soudage et une seconde phase finale
ultérieure de finition ou coupe proprement dite, lorsque

la gaine tubulaire occupe une position définitive sur la

charge.

Suivant les autres caractéristiques du procé&dé suivant
1'invention, la phase initiale du procé&dé& est 1l'ouverture
de la partie extréme libre initiale de 1la gaine tubulaire,
sans nécessité alors simultanément de dévider la bobine

de la gaine.

Une machine du type indiqué précédemment est suivant 1'inven-
tion caractérisée par le fait quklle comporte en combinaison
d'une part des moyens de prédécoupe de la gaine tubulaire,
placée a l1'amont des moyens de soudage, propres a réaliser
sur la gdne tubulaire une ligne de prédécoupe et d'autre

part des moyens de finitiomn ou couﬁe proprement dite de

la gaine tubulaire, placés @ 1l'aval des moyens de soudage.
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Lorsque la gaine tubulaire a été prédécoupée, les deux
troncons de gaine tubulaire de part et d'autre de la ligne
de prédécoupe sont solidarisés 1'un & 1'autre, de telle
manidre qu'une traction exercée sur 1'un des troncons per-
mette d'entrainer 1'autre. Toutefois, cette 1igﬁe de pré-
découpe constitue une ligne d'affaiblissement de la

gaine tubulaire telle que la coupe ultérieure peut €tre
ensuite réalisée par simple pression exercée transversale-
ment sur la gaine tubulaire 3 1'endroit ou au voisinage

de la ligne de prédécoupe.

Cette disposition permet donc de continuer & entrainer 1la
gaine tubulaire enroulée sur sa bobine de stockage, alors
méme que le soudage transversal et la prédécoupe ont été
réalisés, de sorte que la partie extréme initiale de 1la
gaine tubulaire peut venir directement au droit des moyens
de saisie mobiles verticalement, sans nécessiter un sous-
ensemble de saisie placé& entre les moyens de soudage et la
face supérieure de la charge. Les moyens de soudage et de
prédécoupe sont portés par deux mors. Cependant; le dépla-
cement du mors mobile ne requiert plus la précision néces-
saire dans 1'état antérieur de la technique (puisque 1'on
réalise seulement une prédécoupe et non une coupe compléte)
ce qui’permet de faciliter les moyens d'entrainement du

mors mobile pouvant alors se présenter sous la forme d'un

vérin inclin&, ce qui tout a la fois facilite la construction

du bdti de la machine et dégage la partie supérieure de

celle-ci.

Les autres caractéristiques de 1'invention résulteront
de 1la description qui suivra en référence aux dessins

annexés dans lesquels :

Les figures 1A, 1B, 1C, 1D, 1E, 1F et 1G sont sept
vues schématiques, en €lévation, illustrant les phases

successives du procédé suivant 1l'invention.
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Les figures 2 et 3 sont deux vues schématiques respec-
tivement en élévation et de c6té illustrant une machi-
ne pour la mise en oeuvre du procédé ; la figure 4

est une vue schématique, partielle, a plus grande échel-
le, des moyens de soudage et de pré€découpe de la ma-
chine suivant 1'invention ; la figure 5 est une vue
schématique, en élévation partielle, des moyens de
prédécoupe.

Suivant 1'invention, il est proposé& un procé&dé et une ma-

chine pour recouvrir une charge 1 d'une gaine tubulaire 2.

La charge 1 est par exemple une charge portée par une pa-
lette 3 et limitée par des faces latérales 4 notamment ver-

ticales et une face supérieure 5 notamment horizontale.

La gaine tubulaire est constituée par exemple par un film

en mati€ére plastique thermosoudable stocké & plat, gréce

aux soufflets de la gaine sur une bobine 6 d'axe 6A horizon-
tal. '

Le procédé et la machine visent 3 recouvrir les faces la-
térales 4 et la face supérieure 5 avec la gaine tubulaire 2.
La machine suivant 1'invention comporte un bati 7 s'éten-
dant verticalement ; une table 8, inférieure, de réception
de la charge 1, notamment une table 2 rouleaux pour per-
mettre l'amenée de la charge 1 et son évacuation lorsqu'elle

est pourvue de la gaine tubulaire 2. Au bati 7 sont fixés

"des moyens supports pour la bobine 6 tel qu'un mandrin 6A.

La machine comporte en troisiéme lieu des moyens de saisie
10 de la partie extr@me libre ‘initiale 11 de la gaine tubu-
laire 2 provenant de la bobine 6, montés de facon mobile

comme on le verra ultérieurement.

- La machine comporte des moyens de guidage 12 des moyens de
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saisie 10 dans la direction générale verticale le long,
d la périphérie et 3 proximité des faces latérales 4 de

la charge 1.

La machine comporte des moyens 13 pour déplacer les moyens
de saisie 10 dans le sens ascendant ou descendant le ilong
des moyens de guidage 12.

La machine comporte é€galement des moyens 14 de soudage trans-

versal de la gaine tubulaire 2, placés a la partie supérieure
du bati 1, a 1'aplomb de la table 8.

La machine suivant 1'invention comporte en combinaison d'une
part des moyens de prédécoupe 15 de la gaine tubulaire 2,
placés a 1'amont des moyens de soudage 14 par rapport au

sens de dévidement de la gaine tubulaire 2 depuis la bobine
6, les moyens de prédécoupe 15 €tant propres a réaliser

sur la gaine tubulaire 2 une ligne transversale de prédé-
coupe 16. D'autre part, la machine comporte des moyens de
finition ou de coupe proprement dite 17 de la gaine tubulaire
2 placés a 1'aval des moyens de soudage 14.

Les phases du procédé selon 1'invention sont illustrées par
les figures 1A & 1G. D'une fagon générale, on ouvre la

partié extréme initiale 11 de 1a gaine 2, on dévide la bobine
6. Simultanément, on i'engage progressivement, par sa partie
extréme libre initiale 11 autour de 1a charge 2 notamment

d partir de sa face supérieure 5. On effectue une coupe et

un soudage transversal de la gaine tubulaire 2.

Suivant 1'invention, on réalise la coupe de la gaine tubulaire
en deux phases distinctes soit une premiére phase (figure 1C)
de prédécoupe partielle au moins sensiblement simultanément

& la phase de soudage et une seconde phase (figure 1E) fi-

nale ultérieure de finition ou coupe proprement dite lorsque

la gaine tubulaire 2 occupe sa position définitive sur 1la

charge 1.
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Initialement (figure 1A) la partie extréme libre initiale
11 de la gaine 2 est a 1'état ouvert et placée en regard,

d 1'aplomb, notamment immédiatement au dessus de la face
supérieure 5 de la charge.

Ultérieurement, on dévide la gaine tubulaire 2 de la bobine
6 et on recouvre progressivement les faces latérales 4 de
la charge 1, a partir de la face supérieure 5 (figure 1B).

On poursuit cette phase, qui correspond a un mouvement ver-
tical descendant de la gaine tubdaire 2 jusqu'd ce que la
longueur de la gaine tubulaire comprise entre la partie
extréme libre initiale 11 et les moyens de soudage 14 cor-
respond a la longueur de gaine tubulaire 2 nécessaire pour
recouvrir la charge 1 notamment ses faces latérales 4 et

sa face supérieure 5. Cette longueur correspond par exemple
sensiblement a8 la hauteur de la charge 1 et a la demi lar-
geur de la face supérieure 5. On actionne alors les moyens
de soudage 14 qui réalisent sur la gaine tubulaire 2 une
ligne de soudage transversale 18. Simultanément ou non,
notamment ultérieurement, on réalise la ligne de prédécoupe
16 3 1'amont et préférentiellement au voisinage immédiat de
la ligne de soudage 18 (figure 1C).

Dans cette situation, les parties de gaine tubulaire de part
et d'autre des lignes de prédécoupe 16 et de soudage 18 sont
associées l'une a 1l'autre.

Ultérieurement (figure 1D) on continue 3 dévider la bobine 6
et simultanément a recouvrir la charge 1 avec la gaine 2
jusqu'ad ce que la charge 1 soit totalement recouverte,

comme indiqué plus haut, et donc que la ligne de soudage 18

soit notamment appliquée ou proche de la face supérieure 5.

Ultérieurement, on procéde a la phase finale de coupe propre-

ment dite qui intervient 3 1'endroit de la ligne de prédé-

coupe 16. Apparait alors une nouvelle partie extréme libre
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initiale 11 située alors au voisinage imm&diat de la charge
1 notamment la face supérieure 5 et €cartée vers le bas

des moyens de soudage 14 et des moyens de prédécoupe 15.

La charge 1 pourvue de sa gaine 2 peut &tre alors évacuée
(figure 1F).

On réalise alors l'ouverture de la nouvelle partie extréme
initiale 11 de gaine tubulaire 1, sans avoir 3 dévider la
bobine 6 ou a8 faire dé€filer la gaine tubulaire 2 en regard
des moyens de soudage 14 et de prédécoupe 15.

Suivant 1'invention, on peut réaliser la phase de finition
et de coupe proprement dite manuellement.

On peut réaliser la phase de finition et de coupe proprement
dite par simple pression transversale sur la gaine tubulaire
au droit ou au voisinage de la ligne de prédécoupe 16.

Dans la machine suivant 1‘'invention, les moyens de prédé-
coupe 15 sont situés au voisinage immédiat des moyens de sou-
dage 14.

Egalement, suivant 1'invention, les moyens de finition 17
peuvent &tre manuels. Ils sont écartés des moyens de

~soudage 14 vers 1'aval notamment situés au voisinage de

la face supérieure 5 de la charge 1 qui vient d'é€tre recou-

verte de gaine.

Les moyens de finition 17 peuvent se présenter sous la forme
d'une barre horizon&ale, paralléle au plan de défilement de
la gaine tubulaire 2, la coupe &étant obtenue par simple
pression transversale de cette barre sur la gaine tubulaire
2 3 1'endroit ou au voisinage de la ligne de prédécoupe 16.

Dans une variante possible, non représentée, les moyens de

finition 17 sont réglables, &tant montés a coulissement sur
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des moyens de guidage verticaux, de maniére a pouvoir &tre
placés & 1l'endroit souhaité, en fonction de la position de
la ligne de prédécoupe 16, dépendant elle-méme de la hauteur
de la charge 1.

I1 est clair que toute autré forme de moyens de finition 17
entre dans le cadre de 1'invention. En particulier, la
machine peut ne pas comporter véritablement de moyens de
finition 17 intégrés, la phase de finition &tant réalisée
par 1'opérateur extérieur, au moyen d'un outil tranchant

ou similaire approprié.

Les moyens de saisie 10, les moyens de guidage 12, les mo-
yens 13 peuvent faire 1'objet de nombreuses variantes d'exé-
cution qui entrent toutes dans le cadre de 1'invention.

Selon une variante possible, les moyens de guidage 12 et
les moyens 13 sont confondus et constitués par exemple

par des chaines sans fin tendues entre des pignons 19
placés @ la partie supérieure et 3 la partie inférieure du
bati 7, ces chaines sans fin étantbentrainées par un moteur
ou éventuellement manuellement par une poignée. Dans une
forme de réalisation illustrée par les figures 2 et 3, ces
chaines sans fin comportent un retour 20 dont le sens de
déplacement est inversé par rapport au sens de déplacement
des moyens de saisie 10 associ&s aux chaines sans fin,

une poignée 21 étant fixé&e au retour 20 pour permettre son
déplacement, cette poignée 20 se déplacant en regard d'une
graduation 22 permettant d'indiquer la course de déplacement

nécessaire de la poignée 21 pour une hauteur de charge don-

née. Dans ce cas, la poignée 21 est placée & la partie infé-
rieure du bati 7 lorsque les moyens de saisie 10 sont pla-
cés a la partie supérieure du bati comme illustré par

la figure 2.

I1 va de soi cependant que toute autre forme d'exécution

est possible, les moyens de guidage 12 étant par exemple
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des glissieéres, les moyens 13 €tant par exemple des vis sans

fin, des c@bles, etc.

On constate que dans la machine suivant 1'invention, les
moyens de saisie 10 sont mobiles a partir d'une position'
initiale (celle représentée sur les figures 1A, 1F, 1G, 2,
3) écartée des moyens de soudage 14 et prédécoupe 15 sans
nécessité d'interposer entre cette position initiale des-
dits moyens et les moyens de soudage 14 et de prédécoupe 15
des moyens d'entrainement de la gaine tubulaire 2.

Les moyens de soudage 14 et de prédécoupe 15 sont préfé-
rentiellement placés sur deux mors soit un mors fixe 23,
porté par le bati 7 et un mors mobile 24, en regard du mors
fixe 23. '

Préférentiellement, les mors 23, 24 sont intercalé&s entre un
rouleau de renvoi amont 25 et deux rouleaux aval 26 au voi-
sinage immé&diat 1'un de 1'autre.

Le mors mobile 24 est déplacé& par un organe d'entrainement 27
se présentant sous la -forme d'un vérin articulé par sa téte
28 au mors mobile 24 autour d'un axe 29 et par son corps

30 au bati 7 autour d'un axe 31. Suivant 1'invention, 1le
vérin 27 est incliné de haut en bas entre le corps 30 et 1la
téte 28. Le mors mobile 24 est fixé& a une biellette 32
articulée autour d'un axe 33 placé au dessus et & 1'aplomb
des deux mors 23, 24.

Dans cette forme de réalisation, les mors fixe 23 et mobile
24 comportent @ leur-partie inférieure les moyens de soudage

14 tel que des moyens de chauffage notamment une résistance

électrique. Immédiatement placé&s au dessus, dans la partie

médiane des mors, sent les moyens de prédécoupe 15 compor-
tant sur 1'un des mors notamment le mors mobile 24 une lame
de prédécoupe 34 coopérant avec une cavité 35 ménagée dans
le mors fixe 23, en regard, de profondeur suffisamment

importante.
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Comme illustrée par la figure 5, la lame 34 a un bord
tranchant pouvu de denture ce qui permet de réaliser 1la

ligne de prédécoupe 16.

Aux mors 23, 24 est associé, @ 1'amont, des moyens 36 Evi-
tant tout mouvement ascendant intempestif de la gaine 2.
Ces moyens 36 peuvent comporter une butée 37 fixé€e au :
mors fixe 23 sur sa face supérieure, sur laquelle vient ;
gtre appliquée une barre 38, sollicitée en direction de 1la
butée 37 par un organe €lastique 39 tel qu'un ressort héli-
coidal. Préférentiellement, la barre 38 est revétue d'un

matériau anti-glissant tel qu'un caoutchouc.

I1 va de soi que 1l'invention peut faire 1'objet de nombreuses

15 autres variantes et formes d'exécution.
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Revendications de brevet.

1. Procédé pour recouvrir une charge d'une gaine tubulaire
dans lequel on ouvre la partie extréme initiale de 1la

gaine ; on dévide une bobine sur laquelle est enroulée

la gaine tubulaire ; on engage progressivement la gaine
tubulaire par sa partie extréme initiale autour de Ia char-
ge notamment par sa partie supérieure ; on effectue une cou-
pe et un soudage transversal de la gaine, caractérisé par le
fait qu'on réalise la coupe de la gaine tubulaire en deux
phases distinctes soit une premiére phase de prédécoupe par-
tielle, au moins sensiblement simultanément & la phase de
soudage et une seconde phase finale ultérieure de finition
on'coupe proprement dite lorsque la gaine tubulaire occupe

sa position définitive sur la charge.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé par le
fait qu'on réalise.la premiére phase de prédécoupe lorsque
la gaineatubulaire est seulement partiellement engagée sur
la charge.

3.Procédé suivant 1l'une quelconque des revendications 1 et 2
caractérisé par le fait qu'on réalise la phase de finition
de facon manuelle.

4. Procédé suivant 1l'une quelconque des revendications 1 3 3
caractérisé& par le fait qu'on réalise la phase de finition
par simple pression transversale sur la gaine tubulaire au

droit ou au voisinage de la ligne de pré&découpe.

5. Procé&dé suivant 1'une quelconque des revendications 1 3 4,
caractérisé par le fait que la phase initiale du procédé est
1'ouverture de la partie extréme initiale de la gaine tubu-

lairej sans nécessité de dévider la bobine. .

6. Machine pour recouvrir une charge d'une gaine tubulaire,

comportant une table inférieure de réception de la charge ;
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des moyens supports pour une bobine de gaine tubulaire ;-
des moyens mobiles de saisie de la partie extréme libre

de la gaine tubulaire provenant de la bobine; des moyens

de guidage des moyens de saisie dans la direction géné-
rale verticale ; des moyens €ventuellement manuels pour -
déplacer les moyens de saisie dans le sens ascendant ou:
descendant le long des moyens de guidage ; des moyens supé-
rieurs de soudage transversal de la gaine tubulaire, carac-
térisée par le fait qu'elle comporte en combinaison d'une
part des moyens de prédécoupe (15) de la gaine tubulaire
(2) placés 4 1'amont des moyens de soudage (14), propres 2
raliser sur la gaine tubulaire (2) une ligne de prédécoupe
(16) transversale et d'autrepart des moyens de finition ou '
coupe proprement dite (17) de la gaine tubulaire (2) blacés
a8 1'aval des moyens de soudage (14).

7. Machine suivant la revendication 6, caractérisée par le
fait que les moyens de prédécoupe (15) sont placés immédia-
tement & 1'amont des moyens de soudage (14), 1'ensemble

se présentant sous la forme de deux mors fixe (23) et mobi-
le (24), les moyens de finition (17) étant écartés des mo-
yens de soudage (14) vers 1'aval. .

8. Machine suivant 1'une quelconque des revendications 6 et
7, caractérisée par le fait que 1les moyens de finition (17)

sont manuels.

9. Machine suivant l'une quelconque des revendicatiohs 6 2 8
caractérisée par le fait que les moyens de finition (17) sont .

montés réglables, a coulissement vertical.

10. Machine suivant 1'une quelconque des revendications 6 a9
caractérisée par le fait que les moyens de finition (17)
consistent en une barre agissant sur la gaine tubulaire (2)

par simple pression dans le sens  transversal.

11. Machine suivant 1'une quelconque des revencations 6 a
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10 éaractérisée par le fait que les moyens de saisie (10)
sonﬁ mobiles @ partir d'une position initiale écartée
ver? 1'aval des moyens de soudage (14) aucun dispositif
d'entrainement de la gaine tubulaire (2) n'existant entre
1es:poyens de soudage (14) et la position initiale des mo-
yens de saisie (10).

12. Machine suivant 1'une quelconque des revendications 6
a 11 caractérisée par le fait que les moyens de guidage (12)
et les moyens (13) pour déplacer les moyens de saisie (10)

sont communs.

13. Machine suivant 1l'une quelconque des revendications 6 i
12 caractérisée par le fait que les moyens de prédécoupe (15)
consistent en une lame (34) portée par un mors (24), coopé-
rant avec une cavité (35) ménagée dans l'autre mors (23).

14. Machine suivant 1'une quelconque des revendications 6 &
13, caractérisée par le fait que le mors mobile (24) est
déplacé& par un orgéne d'entrainement sous la forme d'un vérin
incliné de haut en bas entre son corps (30) et sa téte (28),
le mors mobile (24) étant fixé 3 une biellette (32) articulée
autour d'un axe (33) placé au dessus et 3 1'aplomb des deux
mors (23), (24).

15. Machine suivant 1l'une quelconque des revendications 6 a
14, caractérisée par le fait qu'elle comporte des moyens (36)
pour. éviter tout déplacement intempestif vers le haut de 1la
gainé tubulaire (2) tels qu'une butée (37) associée au mors
fixqé(ZS) avec laquelle coopére une barre (38) sollicitée
veréﬁla butée (37) par un organe €lastique (39), la barre
(38)§étant préférentiellement revétue d'un matériau anti-

gli;ﬁant.
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