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Dispositif pour souffler et arroser par pulvérisation les matrices de presses a forger.

@ Pour souffler et arroser par pulvérisation les outils des

. presses & forger, en particulier des presses a matricer 3

FR 2 531 641 - A1l

transfert automatique des pigces par longerons mobiles, le
dispositif de soufflage et de pulvérisation suivant linvention
comprend des bras munis de buses qui peuvent &tre engagés

dans la zone des outils 26 de la presse 1 puis rétractés. Ce .

dispositif 10 comprend une poutre 11 qui porte le groupe de
pulvérisation et est articulée & un quadrilatére déformable 13.
Ce dernier est composé de deux leviers 14, 15 et de la poutre
11. Les leviers 14, 15 tourillonnent & leurs extrémités les plus

_ éloignées de la poutre 11 sur un carter 18 qui est fixé au bati

de la presse & forger 1, fun des leviers 14 étant relié a un
dispositif d‘entrainement. Un dispositif de soufflage et de
pulvérisation de cette configuration est universellement appli-

cable au fonctionnement automatique des presses 3 matricer

et également des presses a forger 3 commande manuelle,
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L'invention se rapporte a un dispositif pour
souffler et asperger par pulvérisation les matrices de
presses 4 forger, notamment des presses 3 matricer 3
transfert automatique des pié&ces par longeron mobile ou
équivalent, dans lequel le dispositif de soufflage et
d'aspersion présente des bras ou équivaients munis de
buses qui sont introduits ou engagés dans la zone des
outils de la presse & forger puis rétractés de cette zone.

Pour garantir la qualité des pidces matricées
et pour refroidir, néttoyer et graisser les matrices né-
cessaires pour leur déformation, il est nécessaire de dé-
barrasser la surface des outils de la calamine par souf-
flage, de refroidir ces surfaces suffisamment et de les
graisser. Ceci s'effectue de différentes fagons. Dans le
cas des presses i forger commandées & la main, les outils
sont soufflés et graissés par le servant de la presse au
moyen d'un pistolet pulvérisateur & main. La mé&me opération
peut &tre exécutée avec l’aide de rampes de buses montées
fixes dans la région supérieure et la région inférieure de
la zone des outils. Par ailleurs, il est ééalement connu
d'exécuter des opérations considérées d l'aide de bras
d'aspersion & commande pneumatique, &lectrigue ou hydrau-
lique qui sont placés en arridre ou latéralement, selon la
construction de la presse & matricer. Dans le cas des pres-~
ses commandées & la main, ces appareils sont appelés a3 la
fin de chaque coup de presse, par actionnement d'un commu-
tateur correspondant et ils effectuent alors 1'opération
de soufflage et de pulvérisation. 7 B

Dans le cas des presses 3 matricer équipées d’un
transfert automatiquerdes pidces, dans lequel le transfert
des pigces est exécuté dans la zone des outils par des lon-
gerons mobiles, il ne s'écoule pas d’intervalles de temps
entre le traitement d'une pi&ce de forge et la suivante,
comme dans le cas du forgeage i la main mais, au contraire,

le transfert des pidces s'effectue de fagon continue &

-
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1'intérieur de la zone des outils de la presse. Dans le
cas de ces appareils, on forge en général avec occupation
d'une opération de forgeage sur deux, c'est-d-dire que,
pendant le déroulement automatique, seul un sur deux des
postes de déformation est occupé par une pi&ce. Le souffla-
ge et l'arrosage des matrices par pulvérisation ne peut
s'effectuer dans ce cas que lorsque les matrices sont li-
bérées de la pi&ce et exclusivement & un moment ol il ne
se produit pas de coup de la presse. Le temps dont on dis-
pose pour souffler et arroser les matrices est extrémement
court et, selon le nombre de courses du dispositif automa-
tique a longerons mobiles, il peut &tre inférieur a 1 se-~
conde. Dans le cas de bras de pulvérisation 3 commande
dlectrique, pneumatique ou hydraulique, ces bras ne peuvent
pénétrer dans la zone des outils que lorsque le coulisseau
de la presse est resté immobile au point mort haut. Ceci
signifie qu'une partie non négligeable du trés bref temps
de soufflage et de pulvérisationrdont on peut disposer est
déja perdue par les temps de commande et de surveillance.
Le but de l'invention est de réaliser un dispo-
sitif de soufflage et de pulvérisation pour les matrices
d'une pidce i matricer qui s'intégre harmonieuéement_dans
ia construction d'ensemble d'une presse d matricer automa-
tique et & transfert par longeron mobile, gui soit d'une
construction simple et fiable et qui soit également appro-
prié pour une presse a matricer & commande manuelle.. Le
dispositif de soufflage et de pulvérisation du genre cité
au début est caractérisé selon l'invention en ce qu'il
comprend une poutre portant les bras de pulvérisation arti-
culée 3 un quadrilatére déformable, en ce gue le quadrila=-
tdre déformable est composé de deux leviers et de la poutre
et que les leviers sont montés oscillants sur un carter
par leurs extrémités gui sont a 1l'opposé de la poutre,
1'un des leviers &tant relié 3 un dispositif d'entrainement,

et en ce que le carter est fix@ au bati de la presse &
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forger. .

Cette constitution et cette disposition du
dispositif de soufflage et de pulverlsatlon permettent
d'utiliser universellement un seul et méme dlSDOSltlf dans
le cas du fonctionnement automatigue d'une presse i matri-
cer, notamment d'une presse a transfert paxr longeron mobile

aussi bien que dans le cas des presses 3 matricer 4 comman-
de manuelle. L'articulation mécanique du dispositif de

- soufflage et de pulvérisation sur une tringlerie, en parti-

culier la suspension du dispositif & un quadrilatére dé-
formable et le fait que 1'entrainement attaquerla'tringle—'
rie, entrainent un mode de déplacement fiable pouvant &tre
obtenu avec un petit nombre de pi&ces. Un autre avantage
est que 1l'on peut remplacer ce dispositif de soufflage et
de pulvérisation, sans modifications du mécanisme de dé-
placement mais seulement en choisissant différemment la
prise du mouvement sur la timonerie d'une presse 3 matri-
cer dquipée d'un transfert automatique oﬁ manuel des pié&ces
aussi bien que d'une presse a matricer avec remplacement .
manuel des pié&ces forgees. n' emplacement du dispositif de
soufflage et de pulverlsatlon sur la presse a matricer
reste le méme. La tenue de stock et 1l'inventaire des pié&ces
de rechange pour le dispositif,de soufflage et de pulvéri—
sation sont s;mpllflees.

Selon une autre caracterlsthue de 1'1nventlon,
1'entrainement du quadrilatére déformable du’ dispositif
de soufflage et de pulvérisation est pris sur le mouvement
du coulisseau de la presse. Un dispositif de pulvérisation
entrainé par le coulisseau de la presse petmeﬁﬂd'obtenir
les temps de sé&jour maximal du dispositif de pulvérisation
dans la zone des outils et on utilise pour 1'opération de
soufflage et d'arrosage.des'matrices par'pulvé:isation tout
le temps disponible. On est certain gue les organes de
pulvérisation se trouveront dans la zone des outlls uni-

-

quement 3 un moment oil le coullsseau se trouve dans sa
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position supérieure. On obtient une haute sécurité de fonc-
tionnement sans complication de commande supplémentaire
puisque, grace a 1'entrainement direct par le coulisseau,
on est certain que le dispositif n'est menacé & aucun ins-
tan£ par la course de presse enclenchée.

Selon une autre caractéristique de l'invention,
le quadrilatére déformable peut &galement étre entrainé
indépendamment du ‘coulisseau de la presse. A cet effet,
le levier d'entrainement du quadrilatére déformable péut
stre relié par l'intermédiaire d'une barre de liaison d& un
mécanisme 3 manivelle, par exemple & un mécanisme hydrau-
lique 3 piston rotatif. L'utilisation d'un tel mécanisme
3 manivelle pour 1l'entrainement du dispositif de soufflage
et de pulvérisation permet d'obtenir une variation sinusoi-
dale de la vitesse, en partant de la vitesse nulle et en se
terminant egalement avec une vitesse nulle dans la zone de
1'outillage. Ce mode d'entrainement permet dgalement 4'ob-

‘tenir un travail tr@s rapide du dispositif de soufflage et

de pulvérisation. Ceci crée en méme temps de bonnes condi-
tions pour la rdalisation d'un travail rapide. Toutefois,
il est également possible d'adoptexr pour le mécanisme &
mahivelle un entrainement &lectrique ou pneumatique.

' Dans le cas ol 1'entrainement du quadrilatdre
déformable est pris sur le mouvement du coulisseau de la
presse, le levier dirigé vers la zone de la presse (levier
d'entrainement) est avantageusemenﬁ constitué par un levier
coudé et _coopére avantageusement avec le coulisseau de la
presse par une de ses branches. A cet effet, le coulisseau
de la presse peut &tre muni d'une saillie, par exemple
d'une console, avec laguelle la branche du levier peut

coopérer, de préférence, avec interposition d'un galet.

Dans ce cas, le levier d' entrainement peut &tre maintenu

 dirigé vers la zone de travail de la presse sous une pres-

sion d'application. Ceci peut &tre assuré par un dispositif

-

3 ressort mécanique. On préfére toutefois utiliser une pré-
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contrainte pneumatique constante. , ,

Les deux leviers du quadrilaté&re dé&formable sont
avantageusement de longueurs différentes, le levier d'en-
trainement pouvant présenter la plus grande- longueur. Une
telle construction du mécanisme permet d'obtenir avec sé-
curité que le dispositif de pulvérisation ne pourra pas
entrer en collision avec le dispositif automatique 3 lon-
geron mobile qui est en circulation continue au moment ol
il pénétre aans la zone de travail de la presse.

La poutre qui porte les bras defpulvérisation
est avantageusement constituée par une poutre creuse 3
caisson, d laquelle le groupe de bras de pulvérisation
est fix@ de fagon interchangeable. De cette fagon, le
groupe de bras de pulvérisation peut facilement &tre adap-
té aux besoins de chaque cas, qui varieht en fonction des

~dimensions et du nombre des matrices.

Le carter qui renferme le dispositif de souf-
flage et de pulvérisation peut &tre agencé dans un chissis
gui est fix& au bati de la presse, ce chissis &tant monté
oscillant au moyen d'une articulation 3 tburillons ou a
arbres et pouvant &tre &carté du bati de presse par rabat-
tement. De cette fagon, en cas de besoin, par exemple 3
1'occasion de travaux de montage et dféntretien, le dispoé
sitif de soufflage et de pulvérisation peut facilement
8tre &carté de la zone de travail de 1la presse.

La fixation du chéssis au biti s'effectue avan-
tageusement 3 l'aide de piéces de fixation interposées,
par exemple de conéolesp qui peuvent servir d“édaptaﬁeurs
selon le mode de construction de la presse & matricer. On
obtient alors une possibilité simple de maintenir le
brouillard de pulvérisation engendré lors du soufflage
et de l'arrosage des matrices &loigné de la zone de ser-

" vice de la machine et de lfen &loigner continuellement.

Les adaptateurs précités peuvent en méme temps &tre cons-

-

truits de manidre 3 se comporter comme des organes d'aspi-
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ration. Pour cette raison, les adaptateurs peuvent avan-
tageusement &tre réalisés en forme de caissons et munis
d'orifices d'aspiration correspondants. Dans le cas du
raccordenent 3 un dispositif d'aspiration central, 1e‘
dispositif d'aspiration peut &tre avantageusement raccordé
selon 1l'invention & la fixation du dispositif de soufflage
et de pulvérisation.

D'autres caractéristiques et avantages de 1'in-
vention apparaitront au cours de la description qui va
suivre. Aux dessins annexés, donnés uniquement 3 titre
d'exemple :

-~ la figure 1 montre en une cou@e Jongitudinale
schématique une forme de réalisation d'un dispositif de
soufflage et de pulvérisation selon l'invention monté& sur
une presse & matricer a transfert des pi&ces par longeron
mobile, le dispositif de soufflage et de pulvérisation
étant entrainé par le coulisseau de la presse ;

- la figure 2 est une vue schématique en plan
du dispositif de soufflage et de pulvérisation de la fi-
gure 1 ;

- la figure 3 montre schématiquement une vue de
face du diépositif de soufflage et de pulvérisation selon
1'invention, prise de l'arriére, dans le sens de la fléche
III de la figure 1 ;

- la figure 4 représente partiellement et sché-
matigquement une autre forme de réalisation du dispositif
de soufflage et de pulvérisation selon 1l'invention dans le
cas d'un entrainement indépendant du coulisseau.

' La presse a matricer 1, qui est simplement re-
présentée schématiquement par son contour, comprend un
porte-pisces 3 relié de fagon démontable a la table 2,
sur lequel est monté 1l'outil inférieur 4, par exemple une
matrice inférieure. Le coulisseau 5, qui porte le porte-
outil ou les outils supérieurs, par exemple les éléﬁents

supérieurs 6 de la matrice, est entrainé, soulevé et abais-
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7

s&, d'une fagon connue, par une manivelle ou un disque

_ d'excentrique, qui tourillonne dans la cage 7. Le trans-

fert des piéces d'une matrice.a la suivante est assuré
par une paire de longerons mobiles 8, qui est actionnée
par un dispositif de transfer£ (non représenté) et est
montée sur un bati placé devant la presse. Au moyen de
la paire de longerons mobiles, guil estréquipée de griffes
correspondantes, dans un transfert automatique des piéces,
chague piéce est saisie, soulevée de la matrice, transfé-
rée & la matrice suivante et abaissée dans celle-ci, le
trajet'de retour des longerons mobiles s'effectuant en
dehors de la zone des outils. .

Le dispositif de soufflage' et de pulvérisation
10, qui se trouve avantageusementra la partie arriére de
la presse ou de la cage 7 de la presse, comprend une pou-
tre 11 3 1'extrémité avant de laquelle est monté un groupe
de buses de pulvérisation 12. La poutre 1l est articulée
i un quadrilatére déformable 13, qui comprend les leviers -
14 et 15 et dans lequel la poutre 11 forme en méme temps
une'biellette, les leviers 14 et 15 &tant articulés sur
la poutre 11 au moyen des axes 16 et 17, Leé leviers 14
et 15 sont articulés, par leurs extrémités les plus éloi-
gndes de la poutre 11, sur un carter 18, au niveau des axes
fixe§i19 et 20. L'entrainement du guadrilatére déformable
attaque le levier 14. Les leviers 14 et 15 présentent des
longueurs inégales entre les points d'articulation 16, 17;'
19 et 20, le levier 14 possédant avahtageusement une plﬁs
grande longueur que le levier 15. Ces longueurs inégales
des leviers ont pour effet que le dispositif de pulvérisa-
tion n'entre pas en collision avec le mécanisme automati-
gue, en circulation continue, de la paire de longerons
mobiles 8 pendant son mouvemené.d'écértément.

‘Dans la forme derréalisatibn des figures 1 & 3,
1'entrainement pour le quadrilatdre défbrmable 13 est pris
sur le mouvement du coulisseau 5 de la presse. Le levier

7
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14, qui forme le levier d'entrainement, est constitué par-

_un levier coudé, et la branche l4a de ce levier coopére

avec une saillie 22, présentant de pré&férence la forme
d'une console, qui est fixée au coulisseau 5 en un endroit
approprié. La branche 14a du levier d'entrainement 14
porte avantageusement un galet 23 qui tourillonne autour

de l'axe 24. Lorsque le coulisseau 5 de la presse pdsse

-

"de sa position sup@rieure & sa position inférieure, le

levier d'entrainement 14 et, avec lui, le guadrilatére

-

déformable, comportant la poutre 11, est ramené a la po-

siticn 25 indiqude en traits. interrompus sur le dessin.

De cette fagon, 1e'disp05itif de soufflage et de pulvéri-
sation 12 ne peut se placer dans la zone des outils 26 7
gue si le coulisseau 5 de la presse se trouve dans sa po-
sition supérieure.

o Pour que le guadrilatdre déformable 13 ou le
levier d'entrainement 14 soit continuellement appuyé, con-
tre la console 22 du coulisseau 5 de la presse, le quadri-
latdre déformable est sollicité en permanence dans le sens
qui le rapproche de la presse. Ceci peut &tre obtenu au
moyen de ressorts mécaniques. Toutefois, il est préférable
de prévoir un dispositif de maintien pneumatique 28. Ce
dispositif peut 8&tre constitué& par un vérin pneumatique
29 dont le piston 30 est articulé@ sur le levier d'entrai-
nement 14 au moyen de l'axe d'articulation 31. Le vérin
29 est soumis & une contrainte pneumatique constante. Ici,
il peut &tre prévu un réservoir sous pression placé en
aval du vérin pneumatique 29, qui posséde un volume déter-
minéd en fonction de celui du vérin pneumatique, le réser=
voir sous pression étant relié & une conduite d'alimenta-
tion pneumatiqﬁe par l'intermé&diaire d'un clapet anti-
retour. Cet agencement des &€léments a pour effet que,
pendant la course de la pfesse, il s'établit une compres-

sion supplémentaire dans la chambre du vérin pneumatique

et que, de cette fagon, la force d'appui s'adapte aux
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forces d'entrainement gui s'exercent sur le levier. d(en—
trainement 14 pendant la course de la presse. Cet agence-
ment présente l'avantage'suppiémentaire.d'éviter le mon-
tage d'un vérin d'appui inutilement grand. Le vérin pneu-
matique 29 est articulé en 33 dans une monture 32 agencée
sur le carter 18. ‘

La poutre 11 est de préférence constituée par
une poutre creuse en caisson, afin de former une pout&e
légére et rigide vis-3-vis des sollicitations dynamiques.
A la partie avant de la poutre, est prévue une bride 35 a
lagquelle on peut monter de fagon interchangeable un groupe
de buses de pulvérisation 36 adaptées & la zone des outils,
Ainsi qu'il ressort de la vue de dessus, le dessin fepré—
sente trois matrices 37, 38, 39 qui doivent &tre soufflées,
refroidies et graissé@es. A chacune de ces matrices est
associé un ensemble de buses correspondant 40, 41 ou 42,
gui débitent l'air comprimé ou un ligquide sous pression et
un lubrifiant. Dans sa position vertiéale, le groupe de )
pulvérisation 36 est placé dans la zone 26 des outils de
telle manidre que le transfert des pi&ces puisse s'effec—
tuer sans &tre géné par le dispositif automatique a longe-
rons mobiles 8 dans la région situ&e au-dessous du groupe
de pulvérisatioh. Au moyen d'un dispositif de surveillance
des griffes monté sur les longerons mobiles, on peut enre-
gistrer 1‘o¢cupation des différents postes de forgeage et
1'opération de pulvérisation est avantageusement commandée
électroniquement de mani&re que seules soient soufflées et
arrosées les matrices dans lesquelles il ne se trouve pas
de pi&ces au moment considéré.

Dans le carter 18, sont en outré agencés les
distributeurs 45 nécessaires pour l'air de soufflage, l'air
de pulvérisation et le lubrifiant, le bloc de distributeurs
44 dtant relid 3 la poutre 11 par l'intermédiaire de tuyaux
46 qui parcourent le chemin le plus court possible.

Le carter 18 présenté sur sa face arridre une
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10
bride 48 gqui est montée dans un chdssis 49. Ce chdssis 49
et, avec lui, le dispositif de soufflage et de pulvérisa-
tion 10, sont montds pour pivoter sur un axe 50 et peuvent
&tre dégagés de la zone 26 de la presse en cas de besoin,
par exemple, pour les travaux de montage des outils et
d'entretien. Des fermetures rapides 51, qui peuvent &tre
montées pour pivoter sur un axe 52, permettent une manipu-
lation rapide pour &carter le dispositif de soufflage et
de pulvérisation de la presse.

Le chéssis 49 est fixé au bati 7 de la presse,
ce qui est avantageusement réalisé& avec interposition de
consoles de fixation 54, pour permettre de placer 1l'en-
semble du dispositif, c'est-&-dire le chéssis avec le dis-
positif de soufflage et de pulvérisation sur différentes
sortes de presses 3 forger. Les consoles de fixation 54
représentent ainsi les adaptateurs correspondants. Il est
fréquemment prévu sur les presses & forger des dispositifs
d'aspiration qui ont pour effet de maintenir le nuage de
pulvérisation formé lors du soufflage et de l'arrosage des
matrices éloigné'du poste de service de la machine et con-
tinuellement aspiré. Dans la plupart des cas, la face ar-
ridre de la presse 3 forger, qui constitue &galement 1'em~
placement ol le dispositif de soufflage et de pulvérisa-
tion est fréguemment installé, s'offre avantageusement
pour cela. Les adaptateurs 54 prévus pour fixer le dispo-
sitif de soufflage et de pulvérisation au bati 7 de la
presse 3 forger sont avantageusement €galement construits
en méme temps pour 1l'aspiration. Ils ont avantageusement
une configuration en caisson et sont munis d'orifices
d'aspiration correspondants. Les adaptateurs peuvent &tre
raccordés 3 une installation d'aspiration centrale. De
cette fagon; 1'installation d'aspiration peut &tre avanta=-
geusement religde i la fixation du dispositif de soufflage
et de pulvérisation.

Il est quelquefois nécessaire que le coulisseau
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de la presse soit commandé par le servant, dans le travail
au coup par coup ou pour les travaux dérmontage, auquel -
cas il est nécessaire que le dispositif de soufflage et de
pulvérisation vienne se placexr en dehors de la zone de la
presse. Ceci est rendu possible par le vérin de maintien
pneumatique 29 déjd décrit et gui, avec l'aide d'un distri-
buteur approprié, est en mesure de séparer le quadrilatéré
déformable muni de sa poutre et du groupe de pulvérisation,
de la saillie 22 du coulisseau 5 et de l'écarter de la zone
de la presse. - )
Sur la figure 4, on a représent@ une forme de
réalisation dans laquelle le dispositif de soufflage et de
pulvérisation peut également &tre monté sur des presses a
forger a commande manuelle. Dans ce cas, il n'y a paside
coopération entre le levier de commande du quadrilatére
déformable 13 et le coulisseau 5 de la presse ni, par con-
séquent, d'entrainement par le coulisseau de la presse.
Ceci peut &tre r@alisé par le démontage de la console 22
ou encore par le fait qu'on utilise pour le levier d'entrai-
nement un bras de levier droit 14b. En remplacement du cy- '
lindre de maintien pneumatique, on peut utiliser une bielle
56 et un mécanisme 3 manivelle 57. Il est avantageux de
monter un moteur hydraulique & piston rotatif 58,,qui_per—4
met 4'imprimer au dispositif de soufflage et de pulvérisa-
tion une variationde vitesse sinusoidale, ‘les vitesses )
dtant nulles aux deux points extrémes. Le mécanisme 3 ma-
nivelle est prévu de maniére que, dans le cas de la com- -
mande manuelle de la presse, le dispositif de soufflage
et de pulvérisation se trouve dans son attitude’écartée
dans la position de départ. Lorsque le servant de la presse
a exécutéd le nombre voulu d'opérations de forgeage, il
déclenche; au moyen d'un interrupteur, par exemple d'un
interrupteur & pé&dale, un cycle de pulyérisation qui pro-
voque, au moment de la mise en place du dispositif, un '
soufflage et un arrosage des matrices, le dispositif de
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soufflage et de pulvérisation étant ensuite aussitdt ré-
tractés. Aussi longtem§s gue ce cycle n'est pas terminé,
le mouvement de la presse reste interrompu. Les autres

€léments du dispositif de soufflage et de pulvérisatiqn

peuvent rester inchangés.
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REVENDICATIONS
1. Dispositif de soufflage et d'arrosage par

~

pulvérisation des matrices aes presses a forger, en parti-
culier, des presses a matricer, & transfert automatique

des piéces par une paire de longerons mobiles ou équiva-
lent, dans lequel le dispositif de soufflage et de pulvéri-
sation présente des bras ou équivalents munis de buses,

qui sont introduits ou engagés dané la zone des outils de
la presse & forger puis rétractés de cette zone, caracté-
risé en ce que le dispositif de soufflége et de éulvérisa—
tion (10) comprend une poutre (11) portant le groupe de pul-
vérisation (12) et articulde 3 un quadrilatére déformable
(13), en ce que le quadrilatére déformable (13)7est composé
de deux leviers (14, 15) et de la poutre (11) et que les
leviers (14, 15) sont montés oscillants sur un carter (18)
par leurs extrémités qui sont & l'opposé de la poutre (11),
1'un des leviers (14) &étant relié i un dispositif d'entrai-
nement et en ce que le carter (18) est fixé au bati (7) de
la presse & forger (1). ) '

2. Dispositif selon la revendication I, carac-
térisé en ce que l'entrainement du quadrilatére déformable
(13) est pris sur le mouvement du coulisseau (5) de la
presse. . ’ ’

3. Dispositif selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le levier d'entrainement (14b) est indé-
pendant du coulisseau de la preése, et relié par une bielle
de liaison (56) & un mécanisme a manivelle; lequel'peut
stre par exemple un entrainement hydraulique & piston ro-
tatif (48). _ '

4, Dispositif selon 1l'une quelconque des reven-
dications 1 et 2, caractdrisé en ce que le levier (14) di-
rigé vers la zone (26) de la presse (le levier d'entraine-
ment) est un levier coudé et comprend une branche (14a) qui
coopére avec le coulisseau (5) de la'presse et en ce que
le coulisseau (5) de la presse est muni d'une saillie (22),
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par exemple d'une console, qui coopére avec la branche (14a)
du levier, par exemple avec interposition d'un galet (23).

5. Dispositif sélbn 1'une quelconque des reven-
dications 1, 2 et 4, caractérisé en ce que le levier d'en-
trainement (14) est sollicité en permanénce vers la zone
(26) de la presse et est attaqué avec articulation par un
vérin (29) soumis 3 l'action d'un fluide sous pression,
par exemple d'un vérin pneumatique, gui est soumis 3d une
précohtrainte pneumatique constante.

6. Dispositif selon l'une gquelconque des reven-
dications 1, 2, 4 et 5, caractérisé en ce qu'en aval du
vérin (29) est monté un réservoir sous pression possédant
un volume calculé en fonction de celui du vérin pneumati~

‘que et en ce que le réservoir sous pression est relié &

une source de fluide pneumatigque par 1l'intermé&diaire d'un
clapet anti-retour.

7. Dispositif selon 1'une quelcongue des reven-
dications 1 3§ 6, caractdrisé& en ce que les deux leviers
(14, 14b, 15) sont de longueurs inégales et en ce que le
levier d'entrainement (14, 14b) est le plus long des deux
leviers. '

8. Dispositif selon l'une quelconque des reven-
dications 1 & 7, caractérisé en ce que la poutre(ll) est
constituée par une pdutre creuse en caisson et présente
3 sa partie avant une bride (35) & laquelle le groupe de
bras de pulvérisatioﬁ (36, 40, 41) est fixé de fagon inter-
changeable. S

9. Dispositif selon l'une quelconque des reven-
dications 1 & 8, caractérisé en ce que le carter (18) est
monté dans un chassis (49) qui est fix& au b&ti (7) de la
presse et en ce que le chdssis (49) est articulé au moyen
de tourillons ou d'arbres (50} et peut &tre écarté du bAati
(7) de la presse par pivotement.

' 10. Dispositif selon l'une quelconque des reven-
dications 1 & 9, caractériséd en ce que la partie du chéssis
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(49) qui est & 1'opposé& du tourillon ou arbre (50) peut
&tre verrouillée au moyen de dispositifs de verrouillages
rapides ou 3 encliquetage (51, 52) ou de dispositifs ana-
logues. '

' 11. Dispositif selon 1l'une quelconque des re-
vendications 1 & 7, caractérisé eﬁ ce'qu'entre 1é chédssis
(49) et le b&ti (7) de la presse (1) sont prévues des en-
tretoises de fixation (54) servant d'adaptateurs et en
ce que les entretoises (54) sont réalisdes en forme de
caisson, munies d‘ouvertu;és et raccordées 3 un aispoéitif
d'aspiration; ‘ ) 7

12, Dispositif selon l'une quelcongue des re-
vendications 1 & 5, caractérisé en ce que le carter (18)

présente sur sa face arriére des distributeurs (45) pour

l'air de soufflage, l'air de pulvérisation et le produit
3 pulvériser, qui sont reli&s au dispositif de pulvérisa-
tion (40, 41, 42) de la poutre (11) au moyen de tuyaux (46).
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