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@  Tête  de  cintrage  tournante,  pour  machine  à  cintrer  les  tubes. 
(g)  Cette  tête  de  cintrage  (11)  peut  équiper  des  machines 
avec  tête  de  cintrage  unique,  ou  avec  deux  têtes  de  cintrage. 

Un  arbre  central  (16)  est  monté  tournant,  autour  de  l'axe  (5) 
du  tube  à  cintrer  (4),  dans  un  corps  (14)  immobilisé  en  rotation. 
Des  moyens  de  commande  (17,19,20)  permettent  de  modifier  la 
position  angulaire  de  l'arbre  (16),  dont  la  partie  antérieure  (18) 
supporte  des  outils  de  cintrage  (26,27)  placés  en  avant  du 
corps  (14),  afin  de  modifier  l'orientation  du  pian  de  cintrage. 
D'autres  moyens  de  commande  (29  à  37)  servent  à  l'actionne- 
ment  des  outils  de  cintrage. 
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Description 

"Tête  de  cintrage  tournante,  pour  machine  à  cintrer  les  tubes" 

La  présente  invention  concerne  une  tête  de 
cintrage  tournante,  destinée  à  équiper  une  machine 
à  cintrer  les  tubes,  ou  autres  objets  allongés 
similaires,  pourvue  soit  d'une  seule  tête  de  cintrage, 
soit  de  deux  têtes  de  cintrage. 

Dans  les  machines  à  cintrer  les  tubes,  les  têtes  de 
cintrage  travaillent  habituellement  dans  un  plan 
invariable,  qui  est  généralement  un  plan  horizontal. 
Le  tube  à  cintrer  est  maintenu  au  moyen  d'une 
pince,  qui  peut  être  animée  d'un  mouvement  rotatif 
de  l'axe  du  tube  à  cintrer,  pour  modifier  la  position 
angulaire  de  ce  tube  et  déterminer  ainsi  les  plans 
dans  lesquels  doivent  être  effectuées  les  opérations 
de  cintrage. 

On  connaît  aussi  des  têtes  de  cintrage  tour- 
nantes,  c'est-à-dire  montées  rotatives  autour  de 
l'axe  du  tube  à  cintrer  -  voir  par  exemple  le  brevet 
français  FR-B-2  311  604.  Si  l'on  utilise  une  telle  tête 
de  cintrage,  le  tube  à  cintrer  peut  rester  immobilisé 
en  rotation  sur  la  machine  ;  c'est  la  rotation  de  la  tête 
de  cintrage  qui  détermine,  et  permet  de  modifier, 
l'orientation  du  plan  de  cintrage  relativement  au 
tube. 

L'utilisation  des  têtes  de  cintrage  tournantes  a 
été  déjà  envisagée,  d'une  part,  dans  des  machines 
à  cintrer  les  tubes  avec  une  tête  de  cintrage 
unique  -  voir  le  brevet  US-A-3  373  587  et,  d'autre 
part,  dans  des  machines  à  cintrer  les  tubes 
pourvues  de  deux  têtes  de  cintrage  disposées  de 
part  et  d'autre  d'une  pince  centrale  -  voir  la  de- 
mande  de  brevet  européen  EP-A-0  121  077.  Ce 
genre  de  têtes  de  cintrage  est  particulièrement 
intéressant  dans  le  cas  des  machines  avec  deux 
têtes,  car  il  permet  de  former  simultanément,  sur  le 
même  tube,  deux  coudes  situés  dans  des  plans 
différents. 

Les  têtes  de  cintrage  tournantes,  actuellement 
connues,  possèdent  toutefois  divers  inconvénients, 
en  raison  desquels  l'utilisation  de  ce  têtes  ne  s'est, 
jusqu'à  présent,  guère  répandue  dans  l'industrie.  En 
particulier  : 

-  Ces  têtes  de  cintrage  comportant  souvent  des 
parties  tournantes  lourdes  et  volumineuses,  telles 
que  des  moteurs  nécessaires  pour  commander 
certains  mouvements  des  outils  de  cintrage. 
-  Une  rotation  de  ces  têtes  de  cintrage  sur  360°  est 
impossible,  soit  en  raison  même  de  leur  conception, 
soit  à  cause  des  flexibles  d'alimentation  des  mo- 
teurs  tournant  avec  ces  têtes. 

-  L'encombrement  des  têtes  de  cintrage  tour- 
nantes  connues  est  important,  notamment  dans  la 
direction  de  l'axe  du  tube  à  cintrer.  Ce  dernier 
inconvénient  apparaît  comme  gênant  surtout  dans  le 
cas  des  machines  à  deux  têtes  de  cintrage,  car  il 
empêche  la  réalisation  de  coudes  très  rapprochés 
sur  un  même  tube. 

La  présente  invention  vise  à  éviter  tous  ces 
inconvénients,  en  fournissant  une  tête  de  cintrage 
tournant  de  faible  encombrement,  pouvant  décrire 
des  rotation  sur  des  angles  de  360°  ou  plus  sans 
aucune  limitation,  et  comprenant  un  minimum  de 

parties  tournantes,  tous  les  moteurs  nécessaires  à 
la  commande  des  fonctions  de  la  tête  pouvant 

5  notamment  être  fixes. 
A  cet  effet,  la  tête  de  cintrage  tournante  objet  de 

la  présente  invention  comprend  essentiellement,  en 
combinaison  : 

-  un  corps  tubulaire  d'axe  horizontal,  confondu 
10  avec  l'axe  du  tube  à  cintrer  et  immobilisé  en  rotation, 

-  un  arbre  central  monté  tournant  dans  le  corps 
autour  de  l'axe  de  ce  dernier,  et  comportant  une 
partie  antérieure  élargie  supportant  des  outils  de 
cintrage,  placés  en  avant  dudit  corps, 

15  -  des  moyens  de  commande  prévus  pour  modifier 
la  position  angulaire  de  l'arbre  central,  donc  l'orien- 
tation  du  plan  de  cintrage,  et 

-  d'autres  moyens  de  commande  pour  l'actionne- 
ment  des  outils  de  cintrage,  ces  autres  moyens  de 

20  commande  comprenant  au  moins  un  organe  de 
commande  monté  coulissant  parallèlement  à  l'axe 
de  la  tête  de  cintrage,  entre  le  corps  tubulaire,  et 
l'arbre  central  de  celle-ci. 

Ainsi,  la  tête  de  cintrage  objet  de  l'invention 
25  possède  un  corps  non  tournant,  simplement  posi- 

tionné  axialement  dans  la  position  désirée  relative- 
ment  au  tube  à  cintrer,  et  une  partie  qui,  pour 
permettre  de  choisir  l'orientation  du  plan  de  cin- 
trage,  peut  être  animée  d'un  mouvement  rotatif. 

30  Pour  la  commande  de  ce  mouvement  rotatif,  l'arbre 
central  de  la  tête  de  cintrage  peut  comporter,  à  une 
extrémité,  un  pignon  d'entraînement  conique,  tandis 
qu'un  moto-réducteur  est  accouplé  à  un  autre 
pignon  conique  en  prise  avec  le  précédent.  Les  deux 

35  pignons  coniques  permettent  de  disposer  le  moto- 
réducteur  perpendiculairement  à  l'axe  général  de  la 
tête  de  cintrage,  ce  qui  rend  la  tête  de  cintrage 
compacte. 

Une  réalisation  encore  plus  compacte,  et  notam- 
40  ment  plus  courte,  de  la  tête  de  cintrage  tournante 

objet  de  l'invention,  peut  être  obtenue  en  prévoyant, 
pour  la  commande  du  mouvement  rotatif,  que  la 
partie  élargie  de  l'arbre  central  comporte  à  sa 
périphérie  une  denture  circulaire  en  prise  avec  une 

45  vis  tangente,  d'axe  orthogonal  à  celui  de  la  tête  de 
cintrage,  qui  est  accouplée  à  un  moteur  d'entraîne- 
ment. 

Selon  un  mode  de  réalisation  particulier  de  cette 
tête  de  cintrage  tournante,  la  partie  élargie  de  l'arbre 

50  central  est  prolongée  par  une  patte  qui  s'étend  à 
l'extérieur  du  corps  tubulaire  et  qui  support  les  outils 
de  cintrage  ;  ces  outils  comprennent  d'une  part  un 
galet  de  cintrage  monté  à  l'extrémité  libre  d'un  bras 
lui-même  monté  tournant  sur  la  patte,  autour  d'un 

55  axe  orthogonal  à  l'axe  horizontal  du  corps  tubulaire, 
et  d'autre  part  un  galet  formeur  monté  suivant  le 
même  axe  que  le  bras. 

Pour  actionner  les  outils  de  cintrage,  il  convient  de 
prévoir  des  moyens  de  commande  capables  d'agir 

60  efficacement,  quel  que  soit  le  plan  de  cintrage  dans 
lequel  sont  positionnés  ces  outils.  Dans  ce  but,  les 
moyens  de  commande  pour  l'actionnement  des 
outils  de  cintrage  comprennent  avantageusement, 
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sui  unaque  teie  ue  cintrage,  un  counsseau  avec 
fente  longitudinale,  déplaçable  en  translation  à 
l'intérieur  du  corps  tubulaire  suivant  l'axe  de  ce 
dernier,  et  un  poussoir  excentré  par  rapport  à  l'arbre 
central  et  ayant  une  extrémité  liée  au  coulisseau, 
tandis  que  son  autre  extrémité  est  liée  au  bras 
portant  le  galet  de  cintrage,  la  liaison  entre  le 
poussoir  et  le  coulisseau  autorisant  une  rotation  du 
poussoir  par  rapport  au  coulisseau.  Une  extrémité 
du  poussoir  forme  par  exemple  une  tête  élargie, 
introduite  dans  une  rainure  annulaire  du  coulisseau. 
Ceci  permet  d'actionner  le  poussoir  au  moyen  d'un 
coulisseau  occupant  une  position  angulaire  invaria- 
ble,  alors  que  ce  poussoir  possède  une  position 
angulaire  variable  selon  le  plan  de  cintrage,  le 
positionnement  angulaire  du  poussoir  pouvant  être 
assuré  en  prévoyant  que  ce  poussoir  traverse  de 
manière  coulissante  la  partie  élargie  de  l'arbre 
central. 

Vers  son  extrémité  éloignée  du  coulisseau,  le 
poussoir  peut  comporter  une  crémaillère  venant  en 
prise  avec  un  pignon  qui  est  solidaire  du  bras  sur 
lequel  est  monté  le  galet  de  cintrage.  Le  mouvement 
de  translation  du  poussoir  est  ainsi  transformé  en  un 
mouvement  rotatif  du  bras,  donc  du  galet  de 
cintrage  qui  enroule  le  tube  à  cintrer  autour  du  galet 
formeur. 

Selon  une  autre  caractéristique,  le  coulisseau 
comporte  lui-même  latéralement,  une  crémaillère  qui 
t/ient  en  prise  avec  un  pignon  d'entraînement, 
accouplé  à  un  moto-réducteur.  Ce  dernier  com- 
mande  donc  le  mouvement  du  galet  de  cintrage  par 
'intermédiaire  :  d'un  premier  mécanisme  pignon- 
srémaillère,  du  coulisseau,  du  poussoir,  d'un  second 
mécanisme  pignon-crémaillère  et  du  bras.  Lè  moto- 
'éducteur  considéré  est  disposé  perpendiculaire- 
ment  à  l'axe  général  de  la  tête  de  cintrage,  ce  qui 
Dermet  de  conserver  un  ensemble  compact,  et 
surtout  ce  moto-réducteur  peut  rester  fixe,  donc 
Vest  pas  une  partie  tournante  autour  de  l'axe  de  la 
:ête  de  cintrage,  bien  qu'il  actionne  des  organes  qui, 
3ux  ,  sont  montés  tournants  autour  de  cet  axe. 

Dans  le  cas  de  l'application  de  la  tête  de  cintrage 
:ournante,  objet  de  l'invention,  à  une  machine  à 
Entrer  les  tubes  avec  tête  unique,  les  divers  organes 
Doaxiaux  que  sont  le  corps,  l'arbre  central  avec  sa 
Dartie  élargie  et  le  coulisseau  peuvent  être,  simple- 
nent,  des  organes  de  conformation  entièrement 
ubulaire. 

Par  contre,  dans  le  cas  d'une  tête  destinée  à  une 
nachine  à  cintrer  avec  deux  têtes  de  cintrage,  des 
entes  longitudinales  sont  prévues  respectivement 
sur  le  corps  de  la  tête  de  cintrage,  sur  l'arbre  central 
ivec  partie  élargie,  et  sur  le  coulisseau  servant  à  la 
;ommande  des  outils  de  cintrage,  ces  fentes  étant 
îécessaires  pour  permettre  l'introduction  intiale  du 
ube  à  cintrer,  et  le  retrait  de  ce  tube  après 
ichèvement  des  opérations  de  cintrage.  Mis  à  part  la 
jrésence  ou  l'absence  des  fentes  longitudinales,  la 
:onception  de  la  tête  de  cintrage  peut  être  identi- 
té,  qu'il  s'agisse  d'une  tête  pour  machine  à  cintrer 
i  une  seule  tête  ou  à  deux  têtes. 

De  toute  façon,  l'invention  sera  mieux  comprise  à 
'aide  de  la  description  qui  suit,  en  référence  au 
iessin  schématique  annexé  représentant,  à  titre 

d'exemples  non  limitatifs,  quelques  formes  d'exécu- 
tion  de  cette  tête  de  cintrage  tournante  : 

Figure  1  est  une  vue  de  côté  d'une  machine 
à  cintrer  les  tubes,  pourvue  de  deux  têtes  de 

5  cintrage  réalisées  conformément  à  la  présente 
invention  ; 

Figure  2  est  une  vue  en  coupe  longitudinale 
de  l'une  des  deux  têtes  de  cintrage  de  la 
machine  selon  la  figure  1  ; 

10  Figure  3  est  une  vue  en  coupe  transversale 
de  cette  tête  de  cintrage,  selon  lll-lil  de  figure  2 

Figure  4  est  une  vue  en  coupe  suivant  IV-IV 
de  figure  2,  passant  par  les  outils  de  cintrage  ; 

15  Figure  5  est  une  vue  en  coupe  longitudinale, 
similaire  à  figure  1,  relative  à  une  variante  de 
cette  tête  de  cintrage,  destinée  à  une  machine 
à  cintrer  les  tubes  avec  tête  unique  ; 

Figure  6  est  une  vue  de  côté  d'une  autre 
20  forme  de  réalisation  de  tête  de  cintrage 

conforme  à  l'invention,  destinée  à  une  machine 
à  cintrer  les  tubes  avec  deux  têtes  ; 

Figure  7  est  une  vue  en  coupe  longitudinale 
de  la  tête  de  cintrage  de  figure  6  ; 

25  Figures  8  et  9  sont  des  vues  en  coupe 
transversale  de  cette  dernière  tête,  respective- 
ment  suivant  Vtll-Vlll  et  IX-IX  de  figure  7. 

La  machine  à  cintrer,  représentée  dans  son 
ensemble  sur  la  figure  1,  comprend  un  banc  1 

30  allongé  dans  le  sens  horizontal.  Le  banc  1  comporte, 
sensiblement  à  mi-longueur,  une  colonne  2  qui 
supporte,  à  son  sommet,  une  pince  3  agencée  de 
manière  à  assurer  le  maintien  d'un  tube  4  à  cintrer. 
La  partie  médiane  du  tube  4,  serrée  dans  la  pince  3, 

35  est  maitenue  dans  la  direction  d'un  axe  horizontal  5. 
Le  banc  1  porte,  de  part  et  d'autre  de  la 

colonne-support  2,  des  colonnes  de  guidage  hori- 
zontales  respectivement  désignées  par  6  et  7,  le 
long  desquelles  sont  déplaçables  en  translation 

iO  horizontale  des  chariots  respectifs  8  et  9.  Le  premier 
chariot  8  est  équipé  à  sa  partie  inférieure  d'un 
moto-réducteur  10  pour  son  entraînement  en  trans- 
lation  le  long  des  colonnes  de  guidage  6,  par 
exemple  par  un  mécanisme  du  genre  pignon-cré- 

15  manière,  et  il  porte  â  sa  partie  supérieure  une 
première  tête  de  cintrage  1  1  .  D'une  manière  symétri- 
que,  le  second  chariot  9  est  équipé  à  sa  partie 
Inférieure  d'un  moto-réducteur  12  pour  son  entraî- 
nement  en  translation  le  long  des  colonnes  de 

>0  guidage  7,  et  il  porte  à  sa  partie  supérieure  une 
seconde  tête  de  cintrage  13.  Les  deux  têtes  de 
cintrage  11  et  13  sont  disposées  de  part  et  d'autre 
de  la  pince  centrale  3,  sur  l'axe  5,  à  une  distance  de 
la  pince  3  qui  est  variable  selon  la  position  des 

<5  chariots  8  et  9.  On  a  indiqué  à  titre  d'exemple,  sur  la 
figure  1  ,  une  position  des  chariots  8  et  9  et  des  têtes 
de  cintrage  11  et  13  rapprochée  de  la  pince 
centrale  3  (tracé  en  traits  continus),  et  une  position 
éloignée  de  cette  pince  centrale  (tracé  en  traits 

'0  mixtes). 
Les  figures  2  et  3  montrent  le  détail  d'une  tête  de 

cintrage  1  1  ,  l'autre  tête  de  cintrage  13  ayant  la  même 
structure  avec  une  disposition  symétrique  ou  tour- 
née  de  180°. 

•5  La  tête  de  cintrage  1  1  Ici  considérée  possède  un 



> )  281  488 

;orps  14  d'allure  cylindrique,  fendu  longitudinale- 
nent,  qui  est  rigidement  lié  au  chariot  8.  La  fente 
ongitudinal  15  du  corps  14  a  une  largeur  prévue  de 
manière  à  permettre  le  passage  du  tube  4  à  cintrer. 

A  l'intérieur  du  corps  14  est  monté  tournant, 
suivant  l'axe  horizontal  5,  un  arbre  central  16  qui 
comporte,  à  une  extrémité,  un  pignon  conique  17  et, 
i  son  autre  extrémité,  une  partie  élargie  18  s'ajus- 
îant  dans  le  corps  14.  Le  pignon  conique  17  est  en 
crise  avec  un  autre  pignon  conique  19,  d'axe 
/ertical,  qui  est  accouplé  à  un  moto-réducteur  20 
Dorté  par  le  chariot  8  (voir  aussi  figure  1).  L'arbre 
central  16  possède  lui  aussi  une  fente  longitudinale 
21,  permettant  le  passage  du  tube  4  à  cintrer.  La 
Fente  21  est  ménagée  entre  deux  dents  successives 
du  pignon  conique  17. 

La  partie  élargie  18  de  l'arbre  16  se  prolonge,  à 
l'extérieur  du  corps  14  et  du  côté  opposé  à  la  pince 
centrale,  par  une  patte  22.  A  l'extrémité  libre  de  la 
patte  22  est  monté  tournant,  autour  d'un  axe  23 
orthogonal  à  l'axe  horizontal  5,  un  ensemble  com- 
prenant  un  pignon  24  monté  suivant  l'axe  23,  un  bras 
radial  25  solidaire  du  pignon  24,  et  un  galet  de 
cintrage  26  monté  à  l'extrémité  du  bras  25.  En  outre, 
l'extrémité  libre  de  la  patte  22  porte  un  galet  formeur 
27  monté  suivant  l'axe  23.  Le  tube  4  à  cintrer  passe 
entre  les  deux  galets  26  et  27. 

Dans  l'espace  annulaire  28  situé  entre  le  corps  14 
et  l'arbre  16  est  logé  un  coulisseau  cylindrique  29 
présentant  à  une  extrémité  une  rainure  annulaire  30. 
Un  poussoir  31,  parallèle  à  l'axe  5  et  excentré  par 
rapport  à  cet  axe,  traverse  de  manière  coulissante  la 
partie  élargie  18  de  l'arbre  16.  Une  extrémité  du 
poussoir  31  forme  une  tête  élargie  32,  introduite 
dans  la  rainure  annulaire  30  du  coulisseau  29.  Vers 
son  autre  extrémité,  le  poussoir  31  comporte 
latéralement  une  crémaillère  33,  venant  en  prise 
avec  le  pignon  24  solidaire  du  bras  25. 

Le  coulisseau  29  comporte  lui-même,  latérale- 
ment,  une  crémaillère  34  qui  vient  en  prise  avec  un 
pignon  d'entraînement  35,  lequel  est  accouplé  à  un 
moto-réducteur  36  placé  sous  le  corps  14  (voir  aussi 
figure  1).  Ce  coulisseau  29  est  fendu  longitudinale- 
ment,  comme  le  corps  14  et  l'arbre  16,  la  fente 
longitudinale  37  du  coulisseau  29  étant  ménagée  en 
correspondance  avec  celle  15  du  corps  14. 

Au  départ  d'un  cycle  de  fonctionnement,  l'arbre 
central  16  est  positionné  angulairement  de  telle 
sorte  que  sa  fente  longitudinale  21  soit  amenée  en 
correspondance  avec  les  fentes  15  et  37  du  corps  14 
et  du  coulisseau  29,  ce  qui  permet  l'introduction  et  la 
mise  en  place  du  tube  4  à  cintrer,  initialement 
rectiligne.  Le  tube  4  est  bloqué  en  translation  et  en 
rotation  suivant  l'axe  5  par  la  pince  centrale  3.  Au  cas 
où  le  tube  4  doit  subir,  de  part  et  d'autre  de  sa  région 
centrale,  plusieurs  opérations  de  cintrage,  les 
chariots  8  et  9  avec  les  têtes  de  cintrage  respectives 
11  et  13  sont  d'abord  positionnés  vers  les  extré- 
mités  du  banc  1  .  Ces  chariots  8  et  9  sont  rapprochés 
de  la  pince  centrale  3,  au  fur  et  à  mesure  de 
l'exécution  des  coudes  sur  le  tube  4  par  leurs  têtes 
de  cintrage  respectives  11  et  13.  On  décrira 
maintenant  le  déroulement  d'une  opération  de 
cintrage  particulière,  effectuée  par  la  tête  de  cin- 
trage  11  : 

La  position  du  coude  a  réaliser  étant  pre-determi- 
née,  le  chariot  8  est  d'abord  déplacé  en  translation  le 
long  des  colonnes  de  guidage  6,  par  mise  en  marche 
du  moto-réducteur  10,  de  manière  à  amener  la  tête 

5  de  cintrage  11  sur  le  point  du  tube  4  où  doit  être 
exécuté  ce  coude.  Le  plan  de  cintrage  étant 
également  prédéterminé,  le  moto-réducteur  20  est 
ensuite  actionné  de  manière  à  entraîner  en  rotation 
l'arbre  central  16,  par  l'intermédiaire  des  pignons 

10  coniques  17  et  19.  L'ensemble  formé  par  le  pignon 
24,  le  bras  25  et  les  deux  galets  26  et  27  est  ainsi 
amené  dans  le  plan  de  cintrage  désiré,  il  est  à  noter 
que  le  poussoir  31  est  entraîné  en  rotation  autour  de 
l'axe  horizontal  5  avec  l'arbre  16  ;  dans  ce 

15  mouvement,  ia  tête  32  du  poussoir  31  décrit  un 
mouvement  circulaire,  le  long  de  la  rainure  annulaire 
30  du  coulisseau  29. 

Puis  le  moto-réducteur  36  est  actionné,  de 
manière  à  déplacer  le  coulisseau  29  en  translation 

20  dans  les  sens  de  la  flèche  38  (figure  2),  par 
l'intermédiaire  du  pignon  35  et  de  la  crémaillère  34. 
Le  coulisseau  29  appuie  sur  le  poussoir  31  ,  qui  est 
également  déplacé  en  translation  parallèlement  à 
l'axe  5.  La  crémaillère  33  du  poussoir  31  entraîne  en 

25  rotation  le  pignon  24,  donc  le  bras  25,  dans  le  sens 
indiqué  par  la  flèche  39.  Le  galet  de  cintrage  26, 
porté  par  l'extrémité  libre  du  bras  25,  enroule  le 
tube  4  autour  du  galet  formeur  27,  ce  qui  réalise  le 
cintrage.  La  course  du  coulisseau  29  est  prédétermi- 

30  née  et  définit  l'angle  de  rotation  du  bras  25,  donc 
l'angle  de  cintrage  du  tube  4.  Après  réalisation  du 
cintrage,  le  coulisseau  29  est  ramené  en  arrière  et  le 
galet  de  cintrage  26  revient  à  sa  position  initiale. 

Pendant  que  la  première  tête  de  cintrage  11 
35  réalise  ainsi  un  coude  sur  la  moitié  gauche  du  tube  4, 

la  seconde  tête  de  cintrage  13  réalise  selon  le  même 
processus  un  coude  en  un  point  de  la  moitié  droite 
du  tube  4.  Le  positionnement  et  la  commande  de 
cette  seconde  tête  de  cintrage  sont  assurés  par  le 

40  moto-réducteur  12  déjà  mentionné,  ainsi  que  par 
deux  autres  moto-réducteurs  40  et  41  (voir  figure  1), 
qui  correspondent  respectivement  aux  moto-réduc- 
teurs  20  et  36  de  la  première  tête  de  cintrage  1  1  .  Le 
coude  exécuté  par  la  second  tête  de  cintrage  13  sur 

45  la  moitié  droite  du  tube  4  peut  être  réalisé  dans  un 
plan  de  cintrage  qui  est  différent  du  plan  de  cintrage 
du  coude  exécute  sur  la  moitié  gauche  par  la 
première  tête  de  cintrage  11. 

Les  coudes  suivants  sont  réalisés  toujours  selon 
50  le  même  processus,  après  avoir  déplacé  en  transla- 

tion  les  deux  chariots  8  et  9,  donc  les  deux  têtes  de 
cintrage  11  et  13,  les  plans  de  cintrage  pouvant  être 
modifiés  à  chaque  opération. 

Lorsque  tous  les  cintrages  désirés  ont  été 
55  réalisés  sur  le  tube  4,  les  fentes  respectives  15,21  et 

37  du  corps  14,  de  l'arbre  16  et  du  coulisseau  29 
sont  de  nouveau  amenées  en  correspondance,  sur 
les  deux  têtes  de  cintrage  1  1  et  13,  pour  permettre  le 
retrait  du  tube  4  cintré,  après  desserrage  de  la  pince 

60  centrale  3. 
L'ensemble  du  fonctionnement  de  la  machine  à 

cintrer  peut  être  programmé. 
En  complément  des  possibilités  de  sélection  des 

plans  de  cintrage  sur  les  deux  têtes  de  cintrage  1  1  et 
65  13,  il  peut  être  prévu  que  la  pince  centrale  3  est 
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orientable  sur  par  exemple  90°  autour  de  l'axe  5, 
pour  éviter  tout  contact  du  tube  4  en  cours  de 
cintrage  avec  le  sol  ou  avec  tout  autre  obstacle,  en 
fonction  de  l'environnement  de  la  machine  à  cintrer. 

La  figure  5  montre  une  tête  de  cintrage  tournante 
11'  dont  la  conception  est  voisine  de  celle  des 
figures  précédentes  ;  les  éléments  de  la  figure  5 
correspondant  à  ceux  des  figures  2  à  4  sont 
désignés  par  les  mêmes  repères,  et  ne  donneront 
pas  lieu  à  une  nouvelle  description  complète. 

En  fait,  la  figure  5  concerne  une  variante  destinée 
à  une  machine  à  cintrer  les  tubes  avec  tête  unique. 
Cette  variante  se  distingue  de  la  forme  de  réalisation 
précédente  par  la  suppression  des  fentes  longitudi- 
nales  du  corps  15,  de  l'arbre  central  18  et  du 
coulisseau  29,  ce  qui  ressort  clairement  en  compa- 
rant  les  zones  hachurées  des  figures  2  et  5,  des 
hachures  supplémentaires  apparaissant  sur  la  fi- 
gure  5  à  la  place  des  fentes  15,21  et  37  de  la  figure  2. 

Ainsi,  le  corps  15,  l'arbre  central  16  et  le 
coulisseau  29  de  cette  tête  de  cintrage  11'  sont  des 
pièces  coaxiales  entièrement  tubulaires,  traversées 
suivant  leur  axe  horizontal  commun  5  par  le  tube  4  à 
cintrer.  Le  corps  14  de  la  tête  de  cintrage  peut  ici 
être  fixé  directement  sur  le  bâti,  non  représenté,  de 
la  machine  à  cintrer.  Le  tube  à  cintrer  4,  tenu  par  une 
pince  elle-même  portée  par  un  chariot  mobile  sur  le 
bâti,  est  positionné  et  déplacé  relativement  à  la  tête 
de  cintrage  1  1'  par  les  mouvements  dudit  chariot.  La 
rotation  de  l'arbre  central  16  commandée  par  le 
moto-réducteur  20  détermine,  pour  chaque  opéra- 
tion  de  cintrage  du  tube  4,  l'orientation  du  plan  de 
cintrage. 

Les  figures  6  à  9  représentent  une  autre  forme  de 
réalisation  de  la  tête  tournante  11",  qui  se  rapproche 
de  la  première  forme  de  réalisation  décrite  en  ce 
sens  qu'elle  s'applique  aux  machines  à  cintrer  les 
tubes  avec  deux  têtes  de  cintrage,  mais  qui  s'en 
différencie  par  une  construction  plus  compacte,  sa 
longueur  (dimension  selon  l'axe  5)  étant  notamment 
réduite. 

La  tête  de  cintrage  11"  comprend  donc,  elle  aussi, 
un  corps  14  d'allure  cylindrique  et  d'axe  horizontal  5, 
fendu  longitudinalement,  la  vue  en  coupe  de  la 
figure  7  passant  par  la  fente  longitudinale  15  du 
corps  14,  prévue  pour  permettre  le  passage  du 
tube  4  à  cintrer. 

A  l'intérieur  du  corps  14  est  monté  tournant, 
suivant  l'axe  5,  un  arbre  central  16  qui  est  solidaire 
d'une  partie  élargie  ou  rotor  18  s'ajustant  dans  le 
corps  14.  L'arbre  central  16  et  le  rotor  18  qui  en  est 
solidaire  possèdent,  également,  une  fente  longitudi- 
nale  21.  L'extrémité  de  cet  arbre  central  16  éfoignée 
du  rotor  18  est  montée  tournante,  et  retenue 
axialement,  dans  un  palier  fendu  en  deux  parties  42, 
fixé  au  corps  14. 

La  commande  de  rotation  de  l'arbre  16  et  du  rotor 
18  est  ici  assurée  par  l'intermédiaire  d'une  vis 
tangente  43,  en  prise  avec  une  denture  circulaire  44 
formée  en  creux  sur  la  surface  latérale  cylindrique  du 
rotor  18.  Comme  le  montre  notamment  la  figure  9,  la 
vis  tangente  43  est  située  du  côté  diamétralement 
opposé  à  la  fente  15  ;  elle  a  son  axe  orienté  suivant 
une  direction  orthogonale  à  l'axe  général  5  de  la  tête 
de  cintrage,  et  elle  est  portée  par  un  arbre  45  monté 

tournant,  par  l'intermédiaire  de  roulements  com- 
binés  à  aiguilles  et  à  butées  à  billes  46,  dans  deux 
flasques  47  fixés  au  corps  14.  L'entraînement  en 
rotation  de  l'arbre  45,  commandant  la  mise  en 

5  rotation  du  rotor  18,  est  réalisable  à  partir  d'un 
moteur  non  représenté,  qui  peut  être  situé  à 
distance  de  la  tête  de  cintrage  11". 

Comme  dans  les  précédentes  formes  d'exécu- 
tion,  la  partie  élargie  ou  rotor  18  est  prolongée,  à 

10  l'extérieur  du  corps  14,  par  une  patte  22  sur  laquelle 
est  monté  tournant,  autour  d'un  axe  23,  un  ensemble 
comprenant  un  pignon  arbré  24,  un  bras  radial  25  et 
un  galet  de  cintrage  26  tournant  sur  un  axe  48,  tandis 
qu'un  galet  formeur  27  est  monté  suivant  l'axe  23.  Le 

15  tube  4  à  cintrer  passe  entre  les  deux  galets  26  et  27, 
et  il  s'enroule  autour  du  galet  formeur  27  -  voir  en 
particulier  la  figure  9. 

Dans  l'espace  annulaire  28  situé  entre  le  corps  14 
et  l'arbre  16,  est  logé  comme  précédemment  un 

20  coulisseau  cylindrique  29  avec  une  fente  longitudi- 
nale  37  et  avec  une  rainure  annulaire  30  ;  un  poussoir 
31,  traversant  de  manière  coulissante  le  rotor  18, 
possède  une  tête  32  introduite  dans  la  rainure  30,  et 
comporte  une  crémaillère  33  en  prise  avec  le  pignon 

25  24.  Enfin,  le  coulisseau  29  est  muni  latéralement 
d'une  crémaillère  34  en  prise  avec  un  pignon 
d'entraînement  35,  porté  par  un  arbre  49  relié  à  un 
moteur  non  représenté,  pouvant  être  situé  à  dis- 
tance  de  la  tête  de,  cintrage  11". 

30  Le  principe  de  fonctionnement  de  cette  tête  11" 
est  identique  à  celui  des  précédentes,  seul  le  mode 
d'entraînement  en  rotation  du  rotor  18  étant  diffé- 
rent.  On  comprend  que  la  position  ici  choisie  par  les 
moyens  d'entraînement  en  rotation  du  rotor  18 

35  permet  de  réduire  sensiblement  la  longueur  de  la 
tête  de  cintrage  11",  et  l'on  constate,  en  outre,  que 
dans  cette  dernière  forme  de  réalisation  tous  les 
pignons  peuvent  être  des  engrenages  droits. 

Par  ailleurs,  on  comprend  que,  dansle  cas  de  têtes 
40  de  cintrages  telles  que  décrites  ci-dessus  appli- 

quées  à  des  machines  à  cintrer  les  tubes  avec  deux 
têtes  (selon  figure  1),  les  Goudes  réalisés  sur  le  tube 
peuvent  être  d'autant  plus  rapprochés  que  les  têtes 
de  cintrage  sont  courtes.  A  ce  point  de  vue,  la  forme 

45  de  réalisation  des  figures  6  à  9  se  révèle  particulière- 
ment  avantageuse. 

50  Revendications 

1.  Tête  de  cintrage  tournante,  destinée  à 
équiper  une  machine  à  cintrer  les  tubes,  ou 
autres  objets  allongés  analogues,  la  rotation  de 

55  cette  tête  autour  de  l'axe  (5)  du  tube  à  cintrer 
(4)  déterminant  l'orientation  du  plan  de  cintrage 
relativement  audit  tube  (4),  caractérisée  en  ce 
qu'elle  comprend  essentiellement,  èn  combi- 
naison  : 

60  -  un  corps  tubulaire  (14)  d'axe  horizontal  (5), 
confondu  avec  l'axe  (5)  du  tube  à  cintrer  (4)  et 
immobilisé  en  rotation, 

-  un  arbre  central  (16)  monté  tournant  dans 
le  corps  (14)  autour  de  l'axe  (5)  de  ce  dernier,  et 

65  comportant  une  partie  antérieure  élargie  (18) 
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supportant  des  outils  de  cintrage  (26,27), 
placés  en  avant  dudit  corps  (14), 

-  des  moyens  de  commande  (17,19,20  ;  43 
à  47)  prévus  pour  modifier  la  position  angulaire 
de  l'arbre  central  (16),  donc  l'orientation  du  plan  5 
de  cintrage,  et 

-  d'autres  moyens  de  commande  (29  à  37) 
pour  l'actionnement  des  outils  de  cintrage 
(26,27),  ces  autres  moyens  de  commande 
comprenant  au  moins  un  organe  de  commande  10 
(29,31)  monté  coulissant  parallèlement  à  l'axe 
(5)  de  la  tête  de  cintrage  (11,11',11"),  entre  le 
corps  tubulaire  (14)  et  l'arbre  central  (16)  de 
celle-ci. 

2.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  la  reven-  15 
dication  1,  caractérisée  en  ce  que  l'arbre 
central  (16)  comporte,  à  une  extrémité,  un 
pignon  d'entraînement  conique  (17),  tandis 
qu'un  moto-réducteur  (20)  est  accouplé  à  un 
autre  pignon  conique  (19)  en  prise  avec  le  20 
précédent,  pour  commander  le  mouvement 
rotatif  de  l'arbre  central  (16). 

3.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  la  reven- 
dication  1,  caractérisée  en  ce  que  la  partie 
élargie  (18)  de  l'arbre  central  (16)  comporte  à  25 
sa  périphérie  une  denture  circulaire  (44)  en 
prise  avec  une  vis  tangente  (43),  d'axe  orthogo- 
nal  à  celui  (5)  de  la  tête  de  cintrage  (11"),  qui 
est  accouplée  à  un  mote'ur  d'entraînement, 
pour  commander  le  mouvement  rotatif  de  30 
l'arbre  central  (16). 

4.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  1  à  3,  caractéri- 
sée  en  ce  que  la  partie  élargie  (18)  de  l'arbre 
central  (16)  est  prolongée  par  une  patte  (22)  qui  35 
s'étend  à  l'extérieur  du  corps  tubulaire  (14)  et 
qui  supporte  les  outils  de  cintrage,  comprenant 
d'une  part  un  galet  de  cintrage  (26)  monté  à 
l'extrémité  libre  d'un  bras  (25)  lui-même  monté 
tournant  sur  la  patte  (22),  autour  d'un  axe  (23)  40 
orthogonal  à  l'axe  horizontal  (5)  du  corps 
tubulaire  (14),  et  d'autre  part  un  galet  formeur 
(27)  monté  suivant  le  même  axe  (23)  que  le  bras 
(25)  . 

5.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  la  reven-  45 
dication  4,  caractérisée  en  ce  que  les  moyens 
de  commande  pour  l'actionnement  des  outils 
de  cintrage  (26,27)  comprennent  un  coulisseau 
(29)  avec  fente  longitudinale  (37)  déplaçable  en 
translation  à  l'intérieur  du  corps  tubulaire  (14)  50 
suivant  l'axe  (5)  de  ce  dernier,  et  un  poussoir 
(31)  excentré  par  rapport  à  l'arbre  central  (16) 
et  ayant  une  extrémité  (32)  liée  au  coulisseau 
(29),  tandis  que  sont  autre  extrémité  (33)  est 
liée  au  bras  (25)  portant  le  galet  de  cintrage  55 
(26)  ,  la  liaison  entre  le  poussoir  (31)  et  le 
coulisseau  (29)  autorisant  une  rotation  du 
poussoir  (31  )  par  rapport  au  coulisseau  (29)  . 

6.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  la  reven- 
dication  5,  caractérisé  en  ce  que  le  poussoir  60 
(31)  traverse  de  manière  coulissante  la  partie 
élargie  (18)  de  l'arbre  central  (16). 

7.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  la  reven- 
dication  5  ou  6,  caractérisée  en  ce  qu'une 
extrémité  du  poussoir  (31)  forme  une  tête  65 

élargie  (32),  introduite  dans  une  rainure  annu- 
laire  (30)  du  coulisseau  (29). 

8.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  5  à  7,  caractéri- 
sée  en  ce  que  le  poussoir  (31)  comporte,  vers 
son  autre  extrémité,  une  crémaillère  (33)  venant 
en  prise  avec  un  pignon  (24)  qui  est  solidaire  du 
bras  (25)  sur  lequel  est  monté  le  galet  de 
cintrage  (26). 

9.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  5  à  8,  caractéri- 
sée  en  ce  que  le  coulisseau  (29)  comporte 
lui-même,  latéralement,  une  crémaillère  (34)  qui 
vient  en  prise  avec  un  pignon  d'entraînement 
(35),  accouplé  à  un  moto-réducteur  (36). 
10.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  l'une 

quelconque  des  revendications  5  à  9,  caractéri- 
sée  en  ce  qu'elle  est  prévue  pour  équiper  une 
machine  à  cintrer  les  tubes  avec  tête  unique 
(11'),  ses  organes  coaxiaux  que  sont  le  corps 
(14),  l'arbre  (16)  avec  sa  partie  élargie  (18)  et  le 
coulisseau  (29)  étant  des  organes  de  conforma- 
tion  entièrement  tubulaire. 

11.  Tête  de  cintrage  tournante  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  5  à  9,  caractéri- 
sée  en  ce  qu'elle  est  prévue  pour  équiper  une 
machine  à  cintrer  les  tubes  avec  deux  têtes  de 
cintrage  (11,13),  des  fentes  longitudinales 
(15,21,37)  étant  prévues  respectivement  sur  le 
corps  (14)  de  cette  tête  de  cintrage  (11,11"), 
sur  l'arbre  central  (16)  avec  partie  élargie  (18), 
et  sur  le  coulisseau  (29)  servant  à  la  commande 
des  outils  de  cintrage  (26,27). 
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