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Etau de serrage et cintreuse de tube équipée d’un tel etau.

@ L’'étau comprend une embase (57) portant
une machoire fixe (70), une machoire mobile
(66) et un "corps" (61) montés a pivot sur un
méme axe (59) porté par I'embase, et une piéce
de serrage, reliée au corps de fagon a pivoter
sur un axe écarté du précédent, cette piéce
présentant une surface de came (65) excen- \
trique, qui peut, sous l'action d'un levier (64)
faire varier la position relative du corps et de la
machoire mobile, et pousser cette derniére
quand le corps est en butée sur 'embase. L'é- \
tau peut étre monté sur une machine portable \
multi-fonctions pour fagonner des tubes.
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La présente invention concerne un étau perfec-
tionné, qui peut étre monté sur une machine multi-
fonctions apte a réaliser les diverses opérations
usuelles qui sont réalisées sur les tubes, et, en parti-
culier, le cintrage. L'invention concerne aussi une ma-
chine équipée d’'un tel étau.

Les opérations usuelles de cintrage et de fagon-
nage des tubes exigent fréquemment I'exécution
d’opérations complémentaires de coupe, pergage, pi-
quage efc... pour lesquelles il est désiré d’avoir, & por-
tée de main, un étau qui soit d’utilisation rapide et pra-
tique, et qui puisse étre aisémentréglé pour serrer un
tube de fagon efficace sans 'endommager.

Linvention a pour but de fournir un tel étau, qui
soit robuste et peu colteux.

L'invention a également pour but de fournir une
machine a exécuter de multiples opérations sur des
tubes, y compris celles qui exigent la présence d’'un
étau.

On notera qu’il est souhaitable que I'étau, en tant
que tel, puisse étre utilisé en dehors de la machine,
et pour traiter d’autres objets que des tubes.

Pour atteindre ces buts, I'invention fournit un
étau de serrage susceptible d’étre utilisé notamment
pour des opérations de fagonnage de tubes, compre-
nant :

3 une embase qui peut étre monté sur un sup-
port et qui porte une machoire fixe

» une machoire mobile reliée a 'embase par un
axe de pivotement,

» des moyens pour exercer une force tendant
a rapprocher les machoires fixe et mobile,

caractérisé en ce que les moyens pour
exercer la force de rapprochement compren-
nent:

» un corps monté a pivot sur le méme axe que
la méachoire mobile, ledit corps étant capable de
veniren butée contre I'’embase parl’'intermédiaire
d'une piéce d’appui, et

3 une piéce de serrage montée sur le corps de
fagon a pouvaoir tourner autour d’'un axe de rota-
tion par rapport au corps paralléle a I'axe de pi-
votement et écarté de lui, cette piéce de serrage
comportant une surface de came excentrique, et
disposée pour venir en poussée sur une face de
la méachoire mobile qui est désignée a I'opposé a
la méachoire fixe, la piéce de serrage comprenant
en outre un levier capable de la faire tourner au-
tour de I'axe de rotation.

La conception particuliere de I'étau, ou la ma-
choire mobile traditionnelle est en quelque sorte dé-
doublée en deux parties, la machoire mobile propre-
ment dite et le corps, avec interposition d’'une came
modifiant la géométrie de I'ensemble, aboutit & une
construction a la fois simple, robuste et précise.

De préférence, des moyens pour repérer une po-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sition de la piéce de serrage qui correspond a une si-
tuation d’ouverture de I'étau, a partir de cette position
repérée, un pivotement du levier entraine d’'abord un
déplacement rapide de la machoire mobile vers la
machoire fixe, puis un déplacement lent et finalement
un arc-boutement.

On obtient ainsi le gain de temps maximal, grace
a une approche rapide suivie d’'un serrage lent qui
ménage |'objet a serrer.

Dans ce cas, lorsque I'étau est destiné a pouvoir
serrer des objets tels que des tubes, mais aussi des
pieces de formes diverses, entre trois surfaces de
serrage portées par les machoires, deux de ces sur-
faces convergeant vers |'extérieur de I'étau, il est
avantageux de prévoir que la position repérée corres-
pond a un écartement des machoires permettant I'in-
troduction d’un objet a serrer, alors que la situation
d’arc-boutement procure la force de serrage désirée.

Avantageusement, un moyen élastique contraint
en permanence les machoires vers la position d’ou-
verture, et la position de la piéce d’appui est réglable
pour fixer I'écartement des machoires en position
d’ouverture et de serrage. De cette fagon, le réglage
pour adapter I'étau a une dimension particuliére des
objets a serrer estrapide, et le réglage n’est pas are-
faire tant que la dimension des objets ne change pas.

Pour permettre un travail facile dans des situa-
tions diverses, il est prévu, surl’'embase ou sur le sup-
port, quatre piéces de fixation disposées aux som-
mets d’un carré, et sur la surface antagoniste du sup-
port ou de 'embase, des reliefs correspondants des-
tinés a immobiliser, avec encliquetage, I'étau sur le
support. Quatre positions différentes, orientées cha-
cune a 90° par rapport a une autre, sont ainsi possi-
bles.

L'invention fournit aussi une machine d’établi
multi-fonctions portable et de conception modulaire
pour le travail des tubes métalliques en matiére duc-
tile de faible épaisseur, caractérisée en ce qu’elle
comporte un support pour un étau tel que décrit ci-
dessus, et en ce que pour cintrer par enroulement, fa-
gonner des collets coniques a 45° ou plats a 90° et
former des emboitures aux extrémités des tubes, elle
comprend les outillages habituels plus ceux utilisés
surles pinces a expansion manuelle et un systéme de
transmission a engrenages solidaires d’'un moteur
électrigue asynchrone monophasé associé a une
électronique de commande permettant de program-
mer trois courses d’outil, ce qui a pour effet d'amélio-
rer la qualité et réduire le temps d’exécution d’'une
opération de fagonnage, gain de temps renforcé par
les moyens de serrage rapide fixés sur des glissiéres
intégrées au bati en forme de "L" de hauteur & peine
supérieure a celle du moteur, lequel fixé perpendicu-
lairement au systéme de transmission se trouve pla-
cé parallélement au logement de la carte des circuits
électroniques situé en dessous du dispositif de fa-
gonnage des collets plats dont la tourelle porte-outil
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se déplace axialement sous I'action du coulisseau
d’'un systéme bielle manivelle & excentrique ayant
pour axe de rotation, I'axe vertical du carré d’entrai-
nement prévu pour recevoir une forme de cintrage.

L'invention va maintenant étre décrite a 'aide
d’'un exemple pratique, non limitatif, de machine
d’établi conforme a I'invention, cette machine étant il-
lustrée avec les dessins, parmi lesquels :

La figure 1 représente une vue d’ensemble
d’une machine selon 'invention, équipée uniquement
des moyens nécessaires au cintrage.

Lafigure 2 montre le batien "L" a I'envers repré-
senté en perspective avec sur le dessus le capot de
protection de la zone de travail par emboutissage, et
en fagade, en regard de leur position de montage, les
pieces permettant de fixer la carte électronique por-
tant I'afficheur et les touches de commande.

La figure 3 représente une vue plongeante du
chassis de la machine avec mise en place de la carte
des circuits électroniques de base et les éléments du
systéme de transmission de la puissance mécanique.

La figure 4 représente la machine selon l'inven-
tion, vue en coupe suivant une ligne passant par les
centres des axes de rotation verticaux du systéme de
transmission et restant perpendiculaire & la face fron-
tale grace aux décrochements gqu’elle présente au ni-
veau de chacun des trois axes intermédiaires.

La figure 5 représente une vue éclatée du modu-
le de bridage se fixant sur le cété gauche de la ma-
chine pour immobiliser le tube a I'extrémité duquel
doit étre fagonné une emboiture ou un collet, conique
a45° ou plat a 90°.

La figure 6 montre la tourelle porte-outil avec en
dessous son coulisseau d’entrainement en transla-
tion et au dessus le volant de sélection des outils de
fagonnage d’emboitures ou de collets représentés en
regard des orifices taraudés dans lesquels ils se vis-
sent.

La figure 7 montre le module de fagonnage
d’emboitures par expansion radiale.

La figure 8 représente une vue en coupe d’un
des quatre verrous lesquels étant solidaires de la fa-
¢ade du bati permettent d’y fixer par encliquetage ra-
pide I'étau perfectionné qui est pourvu d’'une embase
adéquate.

Lafigure 9 montre la disposition retenue pourles
touches de commande et la présentation de I'afficha-
ge des différentes informations nécessaires a I'utili-
sateur de la machine selon I'invention.

La figure 10 montre I'étau perfectionné selon
I'invention, vu en coupe suivant son plan médian.

La figure 11 montre une vue latérale de I'étau
perfectionné avec un tube a serrer simplement posé
sur les arétes de ses deux machoires.

La figure 12 montre le résultat de I'action de dé-
vissage indiqué sur la figure 11: les machoires se sont
écartées jusqu’a ce que le tube vienne en contact
avec le fond de la méachoire fixe.
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En se reportant a lafigure 1, on voit que la conception
modulaire de la machine selon I'invention permetd’en
présenter une version simplement pourvue des élé-
ments nécessaires au cintrage par enroulement. Cet-
te version comprend donc un chassis parallélépipedi-
que 1, un bati 2 en forme de "L" a I'’envers, un moteur
électrique installé a I'intérieur du carter 10, une forme
de cintrage 5, une contreforme 6, le moyen 7 d’appro-
che de la contreforme et le systéme de transmission
a engrenages logé dans le bati sous |la forme et la glis-
siére 8 surlaquelle se déplace la contreforme. Le mo-
teur asynchrone monophasé est fixé directement sur
le c6té du bati, a mi hauteur et perpendiculairement
au systéme de transmission qu’il entraine a l'aide
d’un pignon conique monté en bout d’arbre. Sur la
face frontale de la machine on trouve le panneau de
commande 3 permettant de mémoriser une dizaine
d’angles de cintrage différents et de rentrer les ins-
tructions nécessaires a la programmation en usine
des différentes fonctions et en particulier celles défi-
nissant les trois courses d’outil requises pour I'exécu-
tion d'un collet plat a4 90°. A droite de ce panneau il y
a une surface plane présentant quatre verrous a bille
4 disposés suivant les sommets d’un carré pour per-
mettre la mise en place rapide de I'étau perfectionné.
Chaque verrou 4 est constitué, comme cela est visi-
ble a la figure 8, d’une douille a culot fileté 16 dont la
collerette 14 pourvue d’une bille 13 qu’un ressort 15
repousse contre le sertissage limitant son dépasse-
ment hors de la surface du plateau 12 de la collerette.

La forme de cintrage utilisée sur cette machine
posséde un crochet 99 articulé sur le sommet d’'une
rampe présentant autant de gorges que I'on en trouve
sur la forme a la base de laquelle elle est également
articulée.

Sur la machine de la figure 1, on voit sur le coté
gauche un emplacement laissé libre au dessus du
chassis 1. Il est prévu pour recevoir le module de bri-
dage représenté a la figure 5. En s’y reportant, on
constate que ce module comprend un support 18,
quatre vis a haute résistance 17 le traversant pour le
fixer dans les quatre trous taraudés 11 visibles sur la
figure 1, des demi-matrices 26, 25 de forme circulaire
dont I'une 25 est montée sur un axe 23 porté par un
sabot 22 coulissant sur une glissiére cylindrique 21.
Le rapprochement des deux demi-matrices est
commandé par le bras 24 agissant sur une biellette
articulée sur le sabot au niveau d’un axe portant une
came. L'effort de serrage du tube peut étre réglé en
faisant varier la longueur utile de la biellette par un
changement de la position angulaire de la came.
L'axe de la came restant solidaire du sabot sous I'ac-
tion du ressort 20, le fait de tirer sur le bouton 19 mon-
té a son extrémité opposée permet de le désolidariser
du sabot. Ainsi dans cette position tirée, il suffit de le
tourner et de le relacher pour obtenir une nouvelle po-
sition angulaire de la came.

Les figures 2, 3 et 6 auxquelles on se reporte a
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présent montrentrespectivementla partie supérieure
du béti, tous les éléments directement implantés sur
le chassis et la tourelle porte-outil avec les piéces ad-
jacentes.

Ainsi sur la figure 2 on voit la nervure 28 sur la-
quelle se fixe la glissiére 8. Le dégagement du capot
9 permet de voir les quatre tétons de guidage 30 du
coulisseau 32 représenté au bas de la figure 6. Lors-
que ce coulisseau est en place, sa surface plane su-
périeure 34 et le fond 31 de la partie supérieure du
bati forment un plan unique qui avec le capot 9 en ma-
tiere transparente définit I'épaisseur du volume dans
lequel évolue la tourelle 36 portant les outils 37 lors
des opérations de fagonnage d’emboitures ou de col-
lets. Le volant 38 de sélection manuelle des outils de
fagonnage estfixé surla tourelle par un axe 35 qui tra-
verse une ouverture oblongue 29 du capot 9.

Sur lafigure 3 on voit la disposition des différents
engrenages composant le systéme de transmission
de puissance dont le pignon conique 44 engréne avec
celui monté au boutde I'arbre de sortie du moteur. Mis
a part le carré d’entrainement 43 de la forme de cin-
trage qui traverse le bati par un grand orifice circulai-
re 27,

il y a deux autres sorties.

La premiere est utilisée pour entrainer le module
de fagonnage des emboitures par expansion d’un ou-
til composé de secteurs disposés en couronne dans
une bague qui se visse a la place du cache conique
42. Elle se compose d’'une came 47 visible sur la fi-
gure 4, qui imprime un mouvement alternatif a I'axe
48 sur lequel est monté un ressort 49 le rappelant
constamment contre cette came. Le cache sert a pro-
téger le cone métallique 50 lorsqu’il N’y a pas d’outil
monté sur 'embase filetée 51 visible sur la figure 7.
Le tube étant enfilé sur I'outil avant son expansion, ce
mode de travail ne requiert aucun moyen de bridage.

La deuxiéme utilisée pour entrainer le dispositif
de fagonnage des collets est constituée par le systé-
me bielle manivelle a excentrique 41 ayant pour axe
de rotation I'axe vertical du carré d’entrainement 43
et dont la bielle 40 est articulée sur le tourillon 33 du
coulisseau sur lequel est monté la tourelle porte-outil
36.

Sur la figure 3 on voit également que la carte de
base 39 de I'électronique de commande est fixée sur
le chassis parallélement a I'axe du moteur. L'électro-
nigue de commande doit recevoir des signaux lui per-
mettant de connaitre en permanence la position de la
tourelle porte-outil et les déplacements angulaires de
la forme de cintrage. Pour ce faire elle est associée
a un potentiomeétre 45 représenté alafigure 4 fixé sur
le bati et dont la tige de commande 46 montée coaxia-
lement sur I'axe de rotation de la forme est entrainée
par friction au moyen d’une piéce en caoutchouc 98
montée dans I'alésage central du moyeu inférieur de
la roue portant le carré d’entrainement 9.

La figure 9 montre la carte électronique de faga-
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de sur laquelle sont implantés les afficheurs et un
mini clavier étanche réduit a six touches a savoir
"marché", "arrét"; "+", "-", pour modifier la valeur de
I'angle de cintrage ou celle de lalongueur de 'emboi-
ture ou celle des diamétres des tubes si la fonction
collet est sélectionnée; "mode" pour passer d'une
fonction a l'autre et activer la touche "entrée" pour
programmer différents angles lors de cintrages suc-
cessifs. Lindicateur lumineux 52 de cintrage pro-
grammé clignote s'il reste un ou plusieurs cintres a
faire. L'allumage d’'un des indicateurs des fonctions
emboiture sur tube recuit, emboiture sur tube écroui,
collet et cintrage simple 53 a 56 rappelle que la fonc-
tion correspondante a été sélectionnée.

La coupe de I'étau perfectionné effectuée sui-
vant son plan médian montre, d’aprés la figure 10,
qu’il se compose d’un corps 61 et d’'une machoire mo-
bile 66 montés pivotant sur un méme axe de rotation
59 solidaire d’'une embase 57 présentant a sa partie
supérieure un décrochement 69 constituant une ma-
choire fixe contre laguelle le tube a serrer est plagqué
par ladite machoire mobile que le corps en appui sur
I'’embase a une distance préréglée, arc-boute avec un
effort progressif lors du relevage de la poignée du
bras 64. Cet effort progressif est dd & ce qu’'un ma-
neton 65 de diamétre inférieur a celui de I'alésage 63
du corps lui transmet I'effort nécessaire en étantmon-
té excentré a I'intérieur de cet alésage de fagon ares-
ter en contact avec la paroi de ce dernier lorsque le
bras 64 dont il est solidaire tourne autour de I'axe du-
dit alésage jusqu’a une position procurant le serrage
souhaité.

Dans cet étau, il existe une position de repos du
bras 64 indexée par une bille 60. Cette position définit
la situation d’ouverture de I'étau. A partir de cette po-
sition, le relevage du bras produit, d’abord un rappro-
chement rapide des machoires, puis un rapproche-
ment qui se ralentit avec augmentation de la force de
serrage, et finalement un arc-boutement.

Une douille 67 coiffant un ressort 68 implanté du
coté de la machoire fixe repousse en permanence le
corps et la machoire mobile qui reste ainsi ouverte
dans une position réglable a 'aide du pommeau mo-
leté 62 de la vis pivot 58 tourillonnant sur I'embase du
cOté opposé alamachoire fixe 70. |l est ainsi possible
d’ouvrir rapidement I'étau jusqu’a ce que le tube 71
puisse juste passer entre les deux machoires pour
étre mis en contact avec le fond de la machoire fixe.
Cette ouverture d’approche permet de passer d'un
diamétre de tube a un autre trés rapidement et sans
précaution particuliere dés que I'on respecte les mou-
vements 1 et 2 rappelés sur les figures 11 et 12.

Dans ce qui précéde et sur les figures, on a sup-
posé que le serrage de |'étau était obtenu par releva-
ge du bras 64. Pour un meilleur accés a la piéce
serrée, il est souvent préféré que le serrage se fasse
par abaissement du bras 64. Dans ce cas, '’homme
de métier comprendra facilement que la position du
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maneton 65, par rapport a 'axe de pivotement du
bras, sera différente de celle de la figure 10.

Sur sa face tournée a I'opposé de la machoire
mobile, 'embase 57 présente une surface plane 75
dans laquelle s’ouvre une cavité pourvue de mortai-
ses 72 paralléles ala surface 75, ainsi que des rainu-
res 73 et des évidements coniques 74. Ces mortai-
ses, rainures et évidements, sont disposés de fagon
a coopérer avec les quatre verrous a bille 4 décrits
plus haut, pour assurer le maintien de I'étau surlama-
chine.

On notera que, dans une version simplifiée, les
verrous a bille sont remplacés par des éléments en
matiére plastique de forme analogue, d’'une seule pié-
ce, travaillant par élasticité. Dans tous les cas, la pré-
sence de moyens de fixation disposés selon un carré
permet quatre possibilités de montage de I'étau dans
quatre orientations a 90°.

Pour rendre I’étau indépendant de la machine, on
peut prévoir que le support comportant les quatre
moyens de fixation en carré peut étre constitué d’'une
plaque vissée ou, fixée autrement sur un établi, ou un
élément fixe quelconque, ou méme sur un serre-joint
qui sera lui-méme fixé sur n’importe quel élément de
charpente ou de magonnerie. Le support peut égale-
ment étre congu pour étre tenu a 'aide d'un étau de
type classique.

La mise en oceuvre de la machine selon I'invention
ne présente pas de difficulté particuliére. Dés qu’elle
se trouve raccordée au réseau d’alimentation en
énergie électrique, I'afficheur indique 90°. Cela signi-
fie que la machine est préte & exécuter le cintrage le
plus courant. Les autres fonctions étant sélection-
nées par des pressions successives sur la touche
mode, elle permettra de réduire les temps nécessai-
res al’exécution d’opérations multiples comme en ont
souvent a faire les membres de nombreux corps de
métier employant des tubes cuivre, ou des tubes de
décoration dans leur fabrication.

Revendications

1. Etau de serrage susceptible d’étre utilisé notam-
ment pour des opérations de fagonnage de tu-
bes, comprenant :

» - une embase (57) qui peut étre montée
sur un support et qui porte une machoire fixe
(70),

3 une machoire mobile (66) reliée & 'emba-
se (57) par un axe de pivotement (59),

» des moyens pour exercer une force ten-
dant a rapprocher les machoires fixe et mobi-
le,

caractérisé en ce que les moyens pour exercer la
force de rapprochement comprennent:

> un corps (61) monté a pivot sur le méme
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axe (59) que la machoire mobile, ledit corps
étant capable de venir en butée contre I'em-
base par I'intermédiaire d’'une piéce d'appui
(58), et

» une piéce de serrage montée sur le corps
de fagon & pouvoir tourner autour d’'un axe de
rotation par rapport au corps paralléle a I'axe
de pivotement et écarté de lui, cette piéce de
serrage comportant une surface de came(65)
excentrique, et disposée pour venir en pous-
sée sur une face de la machoire mobile qui est
désignée a I'opposé a la machoire fixe, la pié-
ce de serrage comprenant en outre un levier
(64) capable de la faire tourner autour de I'axe
de rotation.

Etau selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’il comprend des moyens pour repérer une po-
sition de la piéce de serrage quicorrespond aune
situation d’ouverture de I'étau, et en ce que, a
partir de cette position repérée, un pivotement du
levier (64) entraine d’abord un déplacement rapi-
de de la machoire mobile vers la machoire fixe,
puis un déplacement lent et finalement un arc-
boutement.

Etau selon la revendication 2 capable de serrer
des objets entre trois surfaces de serrage por-
tées par les machoires, deux de ces surfaces
convergeant vers I'extérieur de I'étau, caractérisé
en ce que la position repérée correspond a un
écartement des machoires permettant I'introduc-
tion d’'un objet a serrer, alors que la situation
d’arc-boutement procure la force de serrage dé-
sirée.

Etau selon 'une des revendications 1 a 3, carac-
térisé en ce qu'un moyen élastique (67, 68)
contraint en permanence les machoires vers la
position d’ouverture, et la position de la piéce
d’appui (58) est réglable pour fixer I'écartement
des machoires en position d'ouverture et de
serrage.

Etau selon 'une des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce qu'il est prévu, sur 'embase ou sur
le support, quatre piéces de fixation disposées
aux sommets d’un carré, et sur la surface anta-
goniste du support ou de I'embase, des reliefs
correspondants destinés a immobiliser, avec en-
cliquetage, I'étau sur le support, quatre positions
différentes, chacune a 90° par rapport a une au-
tre, étant ainsi possibles.

Machine d’établi multi-fonctions portable et de
conception modulaire pour le travail des tubes
métalliqgues en matiére ductile de faible épais-
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seur, caractérisée en ce qu’elle comporte un sup-
port pour un étau selon I'une des revendications
1 a5, et en ce que pour cintrer par enroulement,
fagonner des collets et former des emboitures
aux extrémités des tubes, elle comprend les ou-
tillages habituels plus ceux utilisés sur les pinces
a expansion manuelle et un systéme de transmis-
sion a engrenages solidaires d’'un moteur électri-
que asynchrone monophasé associé a une élec-
tronique de commande permettant de program-
mer trois courses d'outil, ce qui a pour effet
d’améliorer la qualité et réduire le temps d’exécu-
tion d’une opération de fagonnage, gain de temps
renforcé par les moyens de serrage rapide fixés
sur des glissiéres intégrées au bati en forme de
"L" de hauteur a peine supérieure a celle du mo-
teur, lequel fixé perpendiculairement au systéme
de transmission se trouve placé parallélement au
logement de la carte des circuits électroniques si-
tué en dessous du dispositif de fagonnage des
collets dont la tourelle porte-outil se déplace
axialement sous I'action du coulisseau d’un sys-
téme bielle manivelle a excentrique ayant pour
axe de rotation I'axe vertical du carré d’entraine-
ment prévu pour recevoir une forme de cintrage.

Machine selon la revendication 6 caractérisée en
ce que pour pouvoir connaitre en permanence la
position de la tourelle porte-outil et les déplace-
ments angulaires, I'électronique de commande
est associée a un potentiometre fixé sur le bati et
dont la tige de commande montée coaxialement
sur I'axe de rotation de la forme est entrainée par
friction au moyen d'une piéce en caoutchouc
montée dans I'alésage central du moyeu inférieur
de la roue portant le carré d’entrainement.

Machine selon la revendication 6 ou la revendica-
tion 7 caractérisée en ce que I'électronique de
commande comprend en plus de la carte des cir-
cuits électroniques qui regroupe des compo-
sants passifs et des circuits intégrés programma-
bles, des cables de liaison et une carte de fagade
sur laquelle sont implantés les afficheurs et un
mini clavier étanche réduit & 6 touches a savoir
"marche", "arrét" ; "+","-", pour modifier la valeur
de l'angle de cintrage ou celle de la longueur de
I'emboiture ou celle des diamétres des tubes si
la fonction collet est sélectionnée; "mode" pour
passer d’'une fonction a l'autre et activer la touche
"entrée" pour programmer différents angles lors
de cintrages successifs.

Machine selon I'une des revendications 6 & 8 ca-
ractérisée en ce qu’elle est pourvue de deux dis-
positifs de formage des emboitures, 'un utilisant
un mandrin calibré qui est enfoncé de force dans
le tube maintenu par un puissant moyen de serra-
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ge, l'autre ne nécessitant aucun bridage est placé
sur un des flancs de la machine et comprend des
outils disposés en couronne autour d’'un coéne
métallique permettant leur expansion au diamé-
tre voulu sélectionné dans une plage fixe.

Machine selon 'une des revendications 6 a 8 ca-
ractérisée en ce que la protection des outils por-
tés parla tourelle est assurée par un capot en ma-
tiere plastique transparente pourvu d’'une ouver-
ture oblongue traversée par I'axe du volant per-
mettant les changements d’outil par rotation ma-
nuelle.
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