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(54) MACHINE DE FORMAGE D’UN MATERIAU EN BANDE OU EN FEUILLE

(57) Machine (1) de formage comprenant un châssis
(2) supportant un poste (9) de formage, ledit châssis (2)
comprenant une partie (3) avant équipée de roues (5) et
une partie (4) arrière équipée d’un piètement (6) en appui
au sol en configuration de travail de la machine (1) dans
laquelle la machine (1) repose sur le sol par son piète-
ment (6) arrière et ses roues (5).

La partie (4) arrière du châssis (2) comprend des
moyens (7) de saisie pour un déplacement au sol de la
machine (1) à la manière d’une brouette en configuration

de roulage de la machine (1), le châssis (2) comprend
un deuxième piètement (8) disposé en avant des roues
(5) du châssis (2), en configuration de travail de la ma-
chine (1), la machine (1) comprend une position supplé-
mentaire d’appui au sol correspondant à une configura-
tion de stockage dans laquelle la machine (1) repose sur
le sol par son piètement (8) avant et est configurée pour
passer de la configuration de travail à la configuration de
stockage au moins par déplacement du châssis (2)
autour de l’axe de rotation de la ou des roues (5).
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Description

[0001] La présente invention concerne une machine
de formage d’un matériau en bande ou en feuille, tel
qu’un flan métallique, notamment pour la réalisation d’en-
veloppe de bâtiment.
[0002] Elle concerne plus particulièrement une machi-
ne de formage comprenant un châssis supportant un
poste de formage, ledit châssis comprenant une partie
dite avant équipée d’au moins une roue de déplacement
au sol du châssis montée à rotation autour d’un axe et
une partie dite arrière équipée d’un piètement dit arrière
en appui au sol dans une position correspondant à une
configuration dite de travail de la machine dans laquelle
la machine repose sur le sol par son piètement arrière
et sa ou ses roues.
[0003] Des machines de formage sont connues com-
me l’illustre le brevet US 2751673. Toutefois, la concep-
tion actuelle de telles machines de formage empêche un
déplacement aisé et un stockage de ladite machine de
formage dans de bonnes conditions.
[0004] Un but de l’invention est de proposer une ma-
chine de formage du type précité dont la conception per-
met un stockage aisé de la machine sans nuire à son
déplacement.
[0005] A cet effet, l’invention a pour objet une machine
de formage d’un matériau en bande ou en feuille, tel
qu’un flan métallique, ladite machine comprenant un
châssis supportant un poste de formage, ledit châssis
comprenant une partie dite avant équipée d’au moins
une roue de déplacement au sol du châssis montée à
rotation autour d’un axe et une partie dite arrière équipée
d’un piètement dit arrière en appui au sol dans une po-
sition correspondant à une configuration dite de travail
de la machine dans laquelle la machine repose sur le sol
par son piètement arrière et sa ou ses roues, caractérisée
en ce que la partie arrière du châssis comprend des
moyens de saisie pour permettre un soulèvement, au
moins de la partie arrière du châssis et par suite, un dé-
placement au sol de la machine par roulement à la ma-
nière d’une brouette en configuration dite de roulage de
la machine, en ce que le châssis comprend un deuxième
piètement dit avant disposé dans la partie avant du châs-
sis de sorte que la ou les roues du châssis s’étendent,
en configuration de travail de la machine, au moins par-
tiellement en arrière du piètement avant pris par rapport
à la direction avant/arrière du châssis, en ce que la ma-
chine comprend une position supplémentaire d’appui au
sol correspondant à une configuration dite de stockage
dans laquelle la machine repose sur le sol par son piè-
tement avant et en ce que ladite machine est configurée
pour passer de la configuration de travail à la configura-
tion dite de stockage au moins par déplacement à rotation
du châssis autour de l’axe de rotation de la ou des roues
de déplacement au sol du châssis.
[0006] Ainsi, les piètements avant et arrière sont sé-
lectivement positionnables en appui au sol pour permet-
tre à la machine d’occuper au moins deux positions sta-

bles correspondant l’une, à la configuration de travail,
l’autre, à la configuration de stockage de la machine.
[0007] Une telle machine de formage présente donc
trois configurations, une configuration de travail dans la-
quelle la machine repose sur le sol par son piètement
arrière et ses roues, une configuration de stockage dans
laquelle la machine repose sur le sol par son piètement
avant et une configuration de roulage dans laquelle la
machine repose sur le sol par ses roues pour permettre
un déplacement au sol de la machine par roulement à la
manière d’une brouette à l’aide des bras de manœuvre
formant brancard. Ces trois configurations permettent la
réalisation d’une machine de faible encombrement sans
nuire à sa facilité d’utilisation. Une telle conception de la
machine de formage permet le passage de la configura-
tion de travail à la configuration de stockage ou inverse-
ment en passant par la configuration de roulage au moins
par déplacement à rotation du châssis autour de l’axe de
rotation de la ou des roues de déplacement au sol du
châssis. Ce passage de la machine de formage d’une
configuration à une autre peut s’opérer à l’aide des
moyens de saisie à l’état saisi par l’opérateur desdits
moyens de saisie.
[0008] De préférence, la machine est configurée pour
passer de la configuration de travail à la configuration
dite de stockage ou inversement au moins par déplace-
ment à rotation du châssis autour de l’axe de rotation de
la ou des roues de déplacement au sol du châssis et par
déplacement à rotation du châssis autour d’un axe pa-
rallèle à l’axe de rotation de la ou des roues de déplace-
ment au sol du châssis et passant par le piètement avant.
Il en résulte une facilité de passage d’une configuration
à une autre.
[0009] Selon un mode de réalisation de l’invention, les
moyens de saisie comprennent au moins deux bras de
manœuvre formant brancard.
[0010] Selon un mode de réalisation de l’invention, les
bras de manœuvre formant brancard sont des bras mon-
tés sur le châssis mobiles à coulissement suivant une
direction parallèle à la direction avant/arrière du châssis
pour un montage à emboîtement télescopique sur ledit
châssis. Grâce à cette conception, l’encombrement ré-
sultant de la présence de bras de manœuvre peut être
réduit.
[0011] Selon un mode de réalisation de l’invention, les
bras de manœuvre formant brancard s’étendent au-des-
sus et à l’aplomb du piètement avant en configuration de
stockage de la machine. La machine forme, dans la con-
figuration de stockage, une colonne reposant sur le sol
par le piètement avant de la machine. Il en résulte un
encombrement réduit de la machine dans cette configu-
ration.
[0012] Selon un mode de réalisation de l’invention, le
poste de formage comprend deux ensembles de formage
équipés chacun d’organes de formage, tels que des ga-
lets rotatifs, et au moins un moteur d’entraînement en
rotation d’au moins une partie des organes de formage.
[0013] Selon un mode de réalisation de l’invention, au
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moins l’un des ensembles de formage est monté, sur le
châssis, mobile dans le sens d’un rapprochement ou d’un
écartement de l’autre des ensembles de formage suivant
une direction parallèle à la direction avant/arrière du
châssis.
[0014] Selon un mode de réalisation de l’invention, le
châssis comprend un cadre surmonté, en configuration
de travail de la machine, de rails le long desquels au
moins l’un des ensembles de formage est configuré pour
coulisser.
[0015] Selon un mode de réalisation de l’invention,
l’ensemble de formage positionné le plus proche du mo-
teur est un ensemble de formage monté fixe sur le châs-
sis, cet ensemble de formage et/ou le moteur associé
étant disposés au moins partiellement au-dessus et à
l’aplomb des roues du châssis au moins en configura-
tions de travail et de roulage de la machine.
[0016] Cette disposition permet d’utiliser au moins l’un
des ensembles de formage et/ou le moteur comme lest
pour renforcer l’appui au sol de la ou des roues en con-
figuration de roulage, ce qui permet de rouler sur des
terrains difficiles comme cela est fréquemment le cas
lors de l’utilisation d’une telle machine sur des chantiers
extérieurs. Cette disposition aide également, du fait de
la répartition du poids qui en résulte sur le châssis, au
passage de la configuration de travail à la configuration
de stockage.
[0017] Selon un mode de réalisation de l’invention, au
moins l’un, de préférence chacun des ensembles de for-
mage est équipé d’une entrée d’alimentation dudit en-
semble de formage en matériau en bande ou en feuille
à former et d’au moins un chemin de guidage s’étendant
en saillie de l’entrée dudit ensemble de formage pour
permettre un guidage d’un matériau en bande ou en
feuille à former en direction dudit ensemble de guidage,
ce chemin de guidage étant un chemin de guidage pivo-
tant monté mobile à pivotement autour d’un axe parallèle
à la direction avant/arrière du châssis. Ainsi, un tel che-
min de guidage pivotant est monté mobile à pivotement
autour d’un axe parallèle à la direction avant/arrière du
châssis entre une position abaissée dans laquelle il
s’étend sensiblement dans un plan parallèle au plan de
coulissement desdits ensembles de formage et une po-
sition relevée dans laquelle il s’étend orthogonalement
audit plan. A nouveau, cette disposition permet de rédui-
re l’encombrement de la machine en configuration de
stockage.
[0018] Selon un mode de réalisation de l’invention, le
piètement avant forme un pare-choc en configuration de
roulage de la machine. Le piètement avant est donc po-
lyvalent.
[0019] Selon un mode de réalisation de l’invention, le
piètement avant est un trépied configuré pour délimiter
au moins trois zones d’appui au sol dudit piètement en
configuration de stockage de la machine. Cette disposi-
tion permet d’utiliser au moins l’une des zones d’appui
du piètement avant comme zone de pivotement pour le
passage de la machine de la configuration de travail à la

configuration de stockage ou inversement.

Brève description des dessins

[0020] L’invention sera bien comprise à la lecture de
la description suivante d’exemples de réalisation, en ré-
férence aux dessins annexés dans lesquels :

[Fig. 1] représente une vue de la machine en confi-
guration de travail,

[Fig. 2] représente une vue de la machine en confi-
guration de roulage,

[Fig. 3] représente une vue de la machine en confi-
guration de stockage,

[Fig. 4] représente une vue partiellement en pers-
pective de la machine en configuration de travail à
l’état déployé des chemins de guidage et au cours
du formage d’un matériau en feuille,

[Fig. 5] représente une vue partielle, partiellement
en perspective, de la machine en configuration de
travail.

[0021] Comme mentionné ci-dessus, l’invention con-
cerne une machine 1 de formage d’un matériau 30 en
bande ou en feuille, tel qu’un flan métallique, comme
représenté, notamment pour la réalisation de panneaux
de couverture assemblables par joint debout et utilisés
pour la réalisation de couverture de type toiture ou bar-
dage.
[0022] Cette machine 1 de formage permet donc de
déformer des bords opposés du matériau 30 en bande
ou en feuille pour leur conférer un profil prédéterminé de
sorte que, par exemple, l’un des profils forme un profil
mâle, l’autre, un profil femelle dudit matériau 30 en feuille
ou en bande.
[0023] Cette machine 1 de formage comprend un
châssis 2 roulant et un poste 9 de formage porté par ledit
châssis 2. Le châssis 2 comprend une partie 3 dite avant
équipée d’au moins une roue 5 de déplacement au sol
du châssis 2, en l’occurrence ici de deux roues 5, et une
partie 4 dite arrière équipée d’un piètement 6 dit arrière
en appui au sol en configuration dite de travail de la ma-
chine 1 dans laquelle la machine 1 repose sur le sol par
son piètement 6 arrière et sa ou ses roues 5. Les réfé-
rences avant et arrière sont prises par rapport au sens
de déplacement de la machine par roulage.
[0024] Dans l’exemple représenté, le piètement 6 ar-
rière est formé de deux pieds disposés à l’extrémité ar-
rière du châssis 2 qui comprend un cadre s’étendant dans
un plan horizontal en configuration de travail de la ma-
chine 1 à l’état positionné de la machine 1 sur une surface
plane. Ce cadre comprend donc une traverse arrière et
une traverse avant et deux longerons de liaison des tra-
verses avant et arrière. Les pieds du piètement 6 arrière
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sont ici positionnés chacun au niveau d’un angle ou coin
du cadre du châssis 2 à la verticale dudit angle, l’angle
correspondant à chaque fois au coin du cadre formé par
la traverse arrière avec un longeron du cadre.
[0025] Le châssis 2 comprend encore des moyens 7
de saisie comprenant ici deux bras 7 de manœuvre for-
mant brancard pour permettre un soulèvement de la par-
tie arrière du châssis 2 et déplacement au sol de la ma-
chine 1 par roulement à la manière d’une brouette en
configuration dite de roulage de la machine 1. Ces bras
7 de manœuvre formant brancard sont des bras montés
sur le châssis 2 mobiles à coulissement suivant une di-
rection parallèle à la direction avant/arrière du châssis 2
pour un montage à emboîtement télescopique sur ledit
châssis 2. En particulier, ces bras 7 de manœuvre s’éten-
dent en position déployée dans le prolongement des lon-
gerons du cadre du châssis 2, ces longerons étant formés
par un corps tubulaire creux ici de section carrée.
[0026] Ces bras 7 de manœuvre peuvent donc, par
déplacement à coulissement dans les longerons du ca-
dre du châssis 2, passer d’une position déployée comme
illustrée à la figure 2 où ils s’étendent en saillie de la
traverse arrière du cadre 2 du châssis à une position
rangée dans laquelle ils s’étendent au moins partielle-
ment à l’intérieur des longerons du cadre du châssis 2
comme illustré à la figure 1.
[0027] Dans les exemples représentés, les bras 7 de
manœuvre sont reliés à leurs extrémités libres par une
traverse formant poignée pour faciliter la saisie des bras
par un opérateur. En variante, les moyens 7 de saisie
auraient pu affecter la forme de poignées ou similaire.
Cette solution n’est pas préférée. Les roues 5 disposées
au niveau de la partie 3 avant du châssis 2 sont reliées
chacune à un longeron du châssis 2 par une chape de
roue sur laquelle la roue 5 est montée à rotation autour
d’un axe XX’ de rotation.
[0028] Le châssis 2 comprend un deuxième piètement
8 dit avant disposé au niveau de la partie 3 avant du
châssis en avant de la traverse avant du cadre du châssis
2 pris par rapport au sens avant/arrière du châssis 2. Ce
piètement 8 avant forme un pare-choc en configuration
de roulage de la machine 1.
[0029] Dans les exemples représentés, le piètement 8
avant est un trépied configuré pour délimiter au moins
trois zones d’appui au sol 81 dudit piètement en confi-
guration de stockage de la machine 1.
[0030] Chaque zone d’appui est formée par un corps
tubulaire cintré, tel qu’un arceau. Deux des zones 81
d’appui, dites première et deuxième zones d’appui, sont
formées chacune par un arceau en U s’étendant dans le
plan du cadre ou dans un plan parallèle au plan du cadre
du châssis 2. Chaque U est ouvert vers la partie arrière
du châssis 2 et est, à l’une de ses extrémités, raccordé
au cadre du châssis 2 de préférence au niveau de la
traverse avant dudit cadre.
[0031] La troisième zone d’appui est formée par un
arceau positionné à cheval sur les deux autres arceaux.
Cet arceau est au moins partiellement incliné vers

l’avant. Cet arceau s’étend au moins partiellement dans
un plan formant généralement un angle supérieur à 45°
avec le plan passant par les deux autres zones 81 d’appui
ménagées par le piètement 8 avant. Cette troisième zone
81 d’appui s’étend au-dessus des première et deuxième
zones d’appui en configuration de travail de la machine.
Du fait de la configuration du piètement 8 avant, les roues
5 du châssis 2 s’étendent, en configuration de travail de
la machine, au moins partiellement en arrière du piète-
ment 8 avant pris par rapport à la direction avant/arrière
du châssis 2.
[0032] On note que dans les exemples représentés, le
piètement 8 avant s’étend au moins partiellement au-
dessus du plan passant par le cadre du châssis 2 en
configuration de travail de la machine reposant au sol
sur une surface horizontale.
[0033] Grâce à ce piètement 8 avant, la machine 1
comprend une position supplémentaire d’appui au sol
correspondant à une configuration dite de stockage dans
laquelle la machine 1 repose sur le sol par son piètement
8 avant, comme illustré à la figure 3. Dans cette configu-
ration de stockage de la machine 1, les bras 7 de manœu-
vre formant brancard s’étendent au-dessus et à l’aplomb
du piètement 8 avant.
[0034] Grâce à la présence de ces piètements, avant
8 et arrière 6, et à leur disposition par rapport aux roues
5, la machine 1 est configurée pour passer de la confi-
guration de travail à la configuration de stockage au
moins par déplacement à rotation du châssis 2 autour
de l’axe XX’ de rotation de la ou les roues 5 de déplace-
ment au sol du châssis 2. Dans les exemples représen-
tés, la machine 1 est configurée pour passer de la con-
figuration de travail à la configuration de stockage par
déplacement à rotation du châssis 2 autour de l’axe XX’
de rotation des roues 5 de déplacement au sol du châssis
jusqu’à une position d’appui au sol du châssis 2 par les
première et deuxième zones 81 d’appui du piètement 8
avant. La poursuite du déplacement du châssis 2 s’opère
alors par pivotement du châssis 2 autour d’un axe paral-
lèle à l’axe XX’ de rotation des roues et passant par ces
première et deuxième zones 81 d’appui au sol du piète-
ment 8 avant.
[0035] Le déplacement à pivotement du châssis 2 est
poursuivi jusqu’à appui au sol de la troisième zone 81 du
piètement 8 avant. La machine 1 occupe alors une po-
sition stable, telle que représentée à la figure 3, c’est-à-
dire une position dans laquelle elle peut s’auto-maintenir
sans intervention humaine.
[0036] Le retour en configuration de travail qui consti-
tue une autre position stable s’effectue par déplacement
à pivotement inverse, c’est-à-dire pivotement autour des
première et deuxième zones d’appui du piètement avant
puis pivotement autour de l’axe XX’ de rotation de la ou
des roues 5 selon le nombre de roues 5 équipant le châs-
sis 2.
[0037] Le passage de la configuration de travail à la
configuration de stockage ou inversement s’opère en po-
sition déployée des bras 7 de manœuvre et à l’état saisi
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des bras 7 de manœuvre par l’opérateur.
[0038] Le passage de la configuration de travail à la
configuration de stockage est obtenu par soulèvement
des bras 7 de manœuvre tandis que le passage de la
configuration de stockage à la configuration de travail est
obtenu par abaissement des bras 7 de manœuvre. Ces
bras 7 de manœuvre peuvent être plus ou moins dé-
ployés selon le choix de l’opérateur et peuvent être tem-
porairement immobilisables dans chacune de leurs po-
sitions extrêmes (position rentrée/position sortie).
[0039] Comme mentionné ci-dessus, le châssis 2 sup-
porte un poste 9 de formage. Ce poste 9 de formage
comprend généralement deux ensembles 10 de formage
équipés chacun d’organes 11 de formage, tels que des
galets rotatifs. Ce poste 9 de formage comprend encore
au moins un moteur 12 d’entraînement en rotation d’au
moins une partie des organes 11 de formage. Les en-
sembles 10 de formage délimitent entre eux un chemin
de circulation d’un matériau 30 en feuille ou en bande à
former.
[0040] La machine comprend, pour la liaison du moteur
aux organes 11 de formage, un dispositif 17 de trans-
mission de mouvement. Ce dispositif 17 de transmission
de mouvement comprend ici un arbre 171 rotatif en prise
avec le moteur et s’étendant suivant la direction avant/ar-
rière du châssis 2. Cet arbre 171 est équipé, au niveau
de chaque ensemble 10 de formage, d’un organe 172
menant solidaire en rotation dudit arbre 171. Cet organe
172 menant est, en outre, monté libre à coulissement sur
l’arbre 171 lorsque l’ensemble 10 de formage auquel le
mouvement de l’organe 172 menant est transmis est un
ensemble 10 de formage mobile. Cet organe 172 menant
rotatif transmet, via un organe 173 de transmission sans
fin, tel qu’une chaîne ou une courroie, son mouvement
de rotation à un organe 174 mené rotatif coaxial et soli-
daire en rotation de l’organe 11 de formage à entraîner
en rotation. Cet organe mené peut lui-même former l’or-
gane menant d’un ensemble de transmission reliant une
pièce rotative coaxiale à l’organe menant et solidaire en
rotation de l’organe menant à une pièce rotative coaxiale
et en prise, de manière solidaire en rotation, avec un
organe de formage dudit ensemble 10 de formage.
[0041] Grâce à la conception de ce dispositif de trans-
mission, un seul moteur permet l’entraînement de l’en-
semble des organes de formage à entraîner en rotation
des deux ensembles 10 de formage. Cet entraînement
en rotation des organes 11 de formage permet un avan-
cement du matériau en feuille ou en bande introduit dans
le poste de formage pour permettre un formage dudit
matériau au cours de son avancement de manière en
soi connue.
[0042] A cet effet, chacun des ensembles 10 de for-
mage est donc équipé d’une entrée 15 d’alimentation en
matériau en bande ou à feuille à former et d’une sortie
d’évacuation du matériau en bande ou en feuille formé.
La disposition des organes 11 de formage au niveau de
chacun des ensembles de formage entre l’entrée 15 d’ali-
mentation et la sortie d’évacuation de chaque ensemble

10 de formage est fonction de la forme à réaliser et peut
donc être diverse et variée. Généralement les organes
de formage d’un ensemble 10 de formage sont disposés
par paire les uns à la suite des autres le long de la tra-
jectoire à parcourir en suivant une trajectoire complexe
comme l’illustre la figure 4. Le matériau en feuille ou en
bande à former circule entre les organes de formage de
chaque paire.
[0043] Pour parfaire le poste de formage, chacun des
ensembles de formage comprend un chemin 16 de gui-
dage s’étendant en saillie de l’entrée 15 de l’ensemble
10 de formage pour permettre un guidage d’un matériau
30 en bande ou en feuille à former en direction dudit
ensemble 10 de guidage. Ce chemin 16 de guidage peut
être formé par un simple rail. Ce chemin 16 de guidage
est réalisé, dans les exemples représentés, sous forme
d’un chemin de guidage pivotant monté mobile à pivote-
ment autour d’un axe parallèle à la direction avant/arrière
du châssis 2 entre une position abaissée dans laquelle
il s’étend sensiblement dans un plan parallèle au plan de
coulissement des ensembles de formage, lorsqu’au
moins l’un des ensembles de formage est un ensemble
mobile comme expliqué ci-après, et une position relevée
dans laquelle il s’étend orthogonalement audit plan. Le
rail est donc relié par une liaison charnière au reste dudit
ensemble 10 de formage.
[0044] On note que dans les exemples, le chemin de
circulation du matériau en feuille ou en bande à former
délimité par les ensembles 10 de formage depuis l’entrée
15 d’alimentation des ensembles 10 de formage en di-
rection de la sortie d’évacuation de chaque ensemble 10
de formage s’étend transversalement à la direction
avant/arrière du châssis 2 de la machine 1. L’opérateur
est donc positionné le long d’un longeron du cadre du
châssis en configuration de travail de la machine pour le
formage d’un matériau en feuille ou en bande.
[0045] Pour délimiter entre lesdits ensembles 10 de
formage un chemin de circulation du matériau en feuille
ou en bande de largeur variable, au moins l’un des en-
sembles 10 de formage est monté, sur le châssis 2, mo-
bile dans le sens d’un rapprochement ou d’un écartement
de l’autre des ensembles de formage suivant une direc-
tion parallèle à la direction avant/arrière du châssis 2.
[0046] A cet effet, le cadre 13 du châssis 2 est surmon-
té, en configuration de travail de la machine 1, de rails
14 le long desquels au moins l’un des ensembles 10 de
formage est configuré pour coulisser. Dans les exemples
représentés, un seul des ensembles 10 de formage est
mobile. Les deux ensembles 10 de formage auraient
également pu être mobiles sans sortir du cadre de l’in-
vention.
[0047] L’ensemble 10 de formage positionné le plus
proche du moteur 12 est un ensemble 10 de formage
monté fixe sur le châssis 2. Cet ensemble 10 de formage
et/ou le moteur 12 associé sont disposés au moins par-
tiellement au-dessus et à l’aplomb des roues 5 du châssis
2 au moins en configurations de travail et de roulage de
la machine 1.
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[0048] En position rapprochée des deux ensembles 10
de formage, la totalité du poste 9 de formage est posi-
tionnée dans les 2/3 avant, de préférence, dans la moitié
avant du cadre du châssis pour faciliter la manipulation
de la machine à l’aide des bras de manœuvre. Ainsi, l’un
des ensembles 10 de formage mobiles est mobile dans
le sens d’un écartement de l’autre ensemble 10 de for-
mage par déplacement à coulissement en direction de
la partie 4 arrière du châssis 2. Ce déplacement est opéré
en configuration de travail de la machine pour régler la
largeur du chemin de circulation du matériau en feuille
ou en bande délimité par lesdits ensembles 10 de for-
mage.
[0049] Comme mentionné ci-dessus, l’utilisation d’une
telle machine 1 est extrêmement simple. On suppose
que la machine est en configuration de stockage et re-
pose sur le sol en appui sur son piètement 8 avant comme
illustré à la figure 3 et que les bras 7 de manœuvre sont
en position partiellement rentrée. L’opérateur saisit les
bras 7 de manœuvre après les avoir, si nécessaire, dé-
ployés. Il entraîne ces bras 7 dans le sens d’un abaisse-
ment par déplacement à pivotement de la machine
autour des première et deuxième zones d’appui 81 au
sol du piètement 8 avant jusqu’à une position d’appui au
sol des roues 5.
[0050] Le déplacement à pivotement de la machine 1
est alors poursuivi par déplacement à rotation de la ma-
chine autour de l’axe XX’ de rotation des roues 5 jusqu’à
appui du piètement 6 arrière sur le sol. Dans cette con-
figuration de travail, l’opérateur peut utiliser le poste 9 de
formage après avoir écarté les ensembles 10 de formage
l’un de l’autre et déployé les chemins de guidage.
[0051] Pour déplacer la machine au sol, il suffit à l’opé-
rateur de saisir les bras 7 de manœuvre déployés et de
les soulever pour écarter le piètement arrière du sol. La
machine reposant au sol par ses roues 5 se manipule
alors à la manière d’une brouette.
[0052] Pour revenir en configuration de stockage,
l’opérateur saisit à nouveau les bras 7 de manœuvre
dans le sens d’un soulèvement et entraîne le châssis 2
à pivotement autour de l’axe XX’ de rotation des roues
5 puis d’une partie du piètement 8 avant.

Revendications

1. Machine (1) de formage d’un matériau (30) en bande
ou en feuille, tel qu’un flan métallique, ladite machine
(1) comprenant un châssis (2) supportant un poste
(9) de formage, ledit châssis (2) comprenant une par-
tie (3) dite avant équipée d’au moins une roue (5) de
déplacement au sol du châssis (2) montée à rotation
autour d’un axe et une partie (4) dite arrière équipée
d’un piètement (6) dit arrière en appui au sol dans
une position correspondant à une configuration dite
de travail de la machine (1) dans laquelle la machine
(1) repose sur le sol par son piètement (6) arrière et
sa ou ses roues (5), caractérisée en ce que la partie

(4) arrière du châssis (2) comprend des moyens (7)
de saisie pour permettre un soulèvement, au moins
de la partie (4) arrière du châssis (2) et par suite, un
déplacement au sol de la machine (1) par roulement
à la manière d’une brouette en configuration dite de
roulage de la machine (1), en ce que le châssis (2)
comprend un deuxième piètement (8) dit avant dis-
posé dans la partie (3) avant du châssis (2) de sorte
que la ou les roues (5) du châssis (2) s’étendent, en
configuration de travail de la machine (1), au moins
partiellement en arrière du piètement (8) avant pris
par rapport à la direction avant/arrière du châssis
(2), en ce que la machine (1) comprend une position
supplémentaire d’appui au sol correspondant à une
configuration dite de stockage dans laquelle la ma-
chine (1) repose sur le sol par son piètement (8)
avant, et en ce que ladite machine (1) est configurée
pour passer de la configuration de travail à la confi-
guration dite de stockage au moins par déplacement
à rotation du châssis (2) autour de l’axe de rotation
de la ou des roues (5) de déplacement au sol du
châssis (2).

2. Machine (1) de formage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que les moyens (7) de saisie
comprennent au moins deux bras (7) de manœuvre
formant brancard.

3. Machine (1) de formage selon la revendication 2,
caractérisée en ce que les bras (7) de manœuvre
formant brancard sont des bras montés sur le châs-
sis (2) mobiles à coulissement suivant une direction
parallèle à la direction avant/arrière du châssis (2)
pour un montage à emboîtement télescopique sur
ledit châssis (2).

4. Machine (1) de formage selon l’une des revendica-
tions 1 à 3, caractérisée en ce que le poste (9) de
formage comprend deux ensembles (10) de formage
équipés chacun d’organes (11) de formage, tels que
des galets rotatifs, et au moins un moteur (12) d’en-
traînement en rotation d’au moins une partie des or-
ganes (11) de formage.

5. Machine (1) de formage selon la revendication 4,
caractérisée en ce qu’au moins l’un des ensembles
(10) de formage est monté, sur le châssis (2), mobile
dans le sens d’un rapprochement ou d’un écarte-
ment de l’autre des ensembles (10) de formage sui-
vant une direction parallèle à la direction avant/ar-
rière du châssis (2).

6. Machine (1) de formage selon l’une des revendica-
tions 4 ou 5, caractérisée en ce que le châssis (2)
comprend un cadre (13) surmonté, en configuration
de travail de la machine (1), de rails (14) le long des-
quels au moins l’un des ensembles (10) de formage
est configuré pour coulisser.
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7. Machine (1) de formage selon l’une des revendica-
tions 4 à 6, caractérisée en ce que l’ensemble (10)
de formage positionné le plus proche du moteur (12)
est un ensemble (10) de formage monté fixe sur le
châssis (2), cet ensemble (10) de formage et/ou le
moteur (12) associé étant disposés au moins par-
tiellement au-dessus et à l’aplomb des roues (5) du
châssis (2) au moins en configurations de travail et
de roulage de la machine (1).

8. Machine (1) de formage selon l’une des revendica-
tions 4 à 7, caractérisée en ce qu’au moins l’un, de
préférence chacun des ensembles (10) de formage
est équipé d’une entrée (15) d’alimentation dudit en-
semble (10) de formage en matériau en bande ou
en feuille à former et d’au moins un chemin (16) de
guidage s’étendant en saillie de l’entrée (15) dudit
ensemble (10) de formage pour permettre un guida-
ge d’un matériau (30) en bande ou en feuille à former
en direction dudit ensemble (10) de guidage, ce che-
min (16) de guidage étant un chemin de guidage
pivotant monté mobile à pivotement autour d’un axe
parallèle à la direction avant/arrière du châssis (2).

9. Machine (1) de formage selon l’une des revendica-
tions 1 à 8, caractérisée en ce que le piètement (8)
avant forme un pare-choc en configuration de rou-
lage de la machine (1).

10. Machine (1) de formage selon l’une des revendica-
tions 1 à 9, caractérisée en ce que le piètement (8)
avant est un trépied configuré pour délimiter au
moins trois zones d’appui au sol (81) dudit piètement
en configuration de stockage de la machine (1).
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