Chapitre 10

QOutils de serrage

Pour maintenir rigidement une piece
en vue de l'usinage, on limmobllise
dans un étau. L'étau est formé de deux
machoires dont I'une est fixe ot solidaire
du corps da I'étau et 'autre mobile.
On distingue: '"étau d'établi et I'étau de
machine, L'étau d'établi de mécanicien
est généralement du type «tournant»
{#ig. 268). La partie mobile se déplace
au meyen d'une vis. On trouve des
étaux  spéciaux  d'élabl, a serrage
hydrauligue, ou & air _comprimé,
commandés par pédales; cela permel
de placer et de maintenir de grosses
pigces avec les deux mains. Le serrage
rapide par excentrigue, est aussi utilisé.
[es méchoires sont en acier traits,
" Elles sont ajustées dans un encastre-
ment et bloguées par vis. Pour assurer
un serrags énergique, les faces de
serrage des machoires sont striées.
Pour les pigces délicates et lorsque les
stries de serrage ne peuvent élre
admises, on garnit les méchoires de
mordaches en laiton, cuivre, plomb,
bois, liege, ete. Quand il s'agit de
chanfreiner (biseauter) une série de
petites piéces, I'étau a chanfreiner,
(fig. 269) rend service. ll se placedansun
étau ordinaire; la piéce se trouve auto-
matiguement inclinée correctement.

Pour des travaux 1égers, I'étau & main
(fig. 270) convient hien.
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Fig. 274

L'élau avec butée et porte-canon de
percage réglable, rend de grands ser-
vices (fig. 275). Ce dispositif peut se
monter sur tous les étaux de machines.
Son emplol supprime le tragage el le
pointage. Les canons amovibles de per-
¢age normalisés sont utilisés. La pré-

cision de I'emplacement des trous est
de quelgues centiémes de milliméire par

rapport aux deux cbtés de la pisce com-
me hase.
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Etaux pour machines (fig. 271)

On trouve trois systémes de serrage:
4 vis, par excentrique et hydraulique.
Dans les trois systémes de serrage on
construit: I'étau simple, I'4tau sur base
pivotante et I'étau réglable en tout sens,

La fig. 272 représente un étau de serrage
par excentrique. La position du levier
est réglée grossiérement par le dépla-
cement de I'axe du levier dans la rai-
nure & T, Le blocage d= la pidce se fait
trés énergiquement en donnant un
quart de tour au levier.

L'étau (fig. 273), & serrage par vis, a une
méchoire pivctante permettant le ser-
rage de piéces non paralléles. Cet
étau est fixé sur une base pivotante,

L'étau «LIP» fig. 274 est plus spéciale-
ment utilisé sur les machines a rectifiar
vu a affater. Il peut plvoter autour d'un
axe horizontal, autour d'un axe vertical
et encore autour de son propre axe.
L'étau fig. 274 est I'outil de serrage qui
peut se placer dans ftrois positions
différentes.

Au moment du blocage d'un étau de
machine, il faut se rappeler que la
méchoire mobile se souldve en entiai-
nant la piéce, celle-ci n'est donc plus
appuyée. |l est nécessaiie d'assurer son
appui en frappant sur la piéce et de ne
plus effectuer de serrage.

Des machoires spéciales en
pigces évitent le soulévement.
Les machoires d'étau de machines
sont généralement lisses.

deux

Etau universel Hilti (fig. 277)

Cet étau, muni de mors indépendants,
sous pression hydraulique, assure un
serrage normal des pidces de forme.
Le principe de construction brevetd est
donné par la fig. 278.




Pinces

La pince est 'outil de serrage le plus
simple. On l'utilise pour maintenir les
pigces auxquelles on fait subir un trai-
tement thermique, des opérations de
pliage, coupage, etc. |l existe une
grande variété de genres de pinces.

Citons les plus courantes:

Fig. 279: Pince universelle & becs plats

Fig. 280: Pince paralléle & becs plats cu
ronds

Fig. 281: Pince a couper arliculée &
couteaux vissés

Fig. 282: Pince plate réglable, articulée
et a autoserrage; une fois
T'écartement réglé, le mouve-
ment de serrage des poignées
jusqu'a la butée produit la fer-
meturs de la genouillére

Fig. 283. Quelgques types de pinces de
forge et de trempe. Un anneau placé
autour des poignées permet, quand il
est poussé, un serrage énergique et
automaliue.

Fig. 287

Les deux brides articulées

(fig. 287, 238)

permellent un serrage par le colé, Par
contre, les deux hrides (lig. 289) sonl 4
serrage par-d ;elles
malement.

L'appui peut &tre du bois dur (les fibres
placées en bout), un vérin cu des cales
étagées (voir chapitre tragage).

Le chien monté (fig. 290)

trouve son emploi sur les grands pla-
teaux ou sur les tables de machines.
La forme et la grandeur de la pigce
décident du nombre de chiens & em-
player.

Le porte-foret (fig. 291)

est employé pour le percage sur tour
d'outilleur, lorsque la pince « Jacob»
na peut pas étre utilisée ou lorsque la
queue de la méche ne correspond pas
au céne de la broche de contre-pointe.
Son emploi est préférable au danger
qu'il y a de maintenir une méche avec
un toc droit. L'oulil est cémenté et
trempé. On emploie aussi le loc droil
avac queue prolongée (fig. 292).

ppuient nor-
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Fig. 286

Fig. 289

Fig. 201
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Fig. 203

Le serre-joinl

est utilisé pour serrer ensemble des
pigces en vue de soudage, tragage,
percage, etc. Dans la pigce en U, en fer
forgé ou en fonte d'acier, une vis ac-
tionnée par une tige assure le blocage.
L'appui & rotule, placé a I'extrémité de
la vis garantit un serrage plat.

Le serre-joint expansible (fig. 284)
remplaca une série ce serre-joints a
espac fixes. Le support da la vis
peut coulisser sur une perche, Le blo-
cage se fait par coincement.

La presse d'outilleur (fig. 255)

en acier de cémentation, et dont les
becs sont trempés, est utile pour assu-
rer la rigidité nécessaire pour tarauder,
etc. La série normale de ces presses
d'outilleur a les grandeurs suivantes:
0-20, 0-30, 25-50, 50-75 mm.

Les brides de serrage (fig. 286)
servent & fixer des piéces ne pouvant
8tre serrées dans un étau ou dans un
des outils cités ci-dessus. Le principe
consistedaappuyer la piéce sur une base
(table de machine-outil, table de tra-
cage, etc.). Au besaoin, elle est soutenue
par des vérins. Les brides se fonl en
acier matricé ou forgé,

Fig. a: hride ordinaire

Flg. b: bride & vis d'appui et de réglage
Fig. ¢: bride coudée

Fig. d: bride & tourillon

Fig. e: bride & deux tourillons

Fig. f: bride ordiraire a tourillon

Le toc ou entraineur )
assure la rotation des pidces prises
entre les pointes sur le tour.

La toe droit (fig. 293 a), est antrainé par
un doigt fixé dans la rainure du plateau.
Le toc coudé (fig. 293 b). La queue du
toc s'engage directement dans la rai-
aure du plateau d'entralnement.

Les entraineurs (fig. 293 ¢ et d), sont
utilisés pour des ftravaux de grande
puissance. ]
La bride entraineur (fig. 293 @), &
scarlament réglable, doit atre employée
avec soin, si I'on veut éviter le risgque de
fausser les tiges de sarrage.

On a construit ces derniéres années
des entralneurs rapides, a serrage
automatique et excessivement puis-
sants. Ces entraineurs sont aquilibrés
¢l ont |z gros avantage de supprimer
las vibrations néfastes & la qualité de
['usinage. Leur emploi est indispen-
sable sur les tours rapides utilisant le
métal dur de coupe. Les accidents, si
fréquents avec les entraineurs ordi-
naires, sont éliminés du fait gu'aucuna
partie, aucune pidce de ces entraingurs,
ne fait saillie.

Les fig. 294 et 295 représentent les
entralneurs construits par Ed. Dubied
et Cie, & Couvet et G. Fischer, & Shaf-
fhouse.

Seul I'entralneur coudé st employé sur
les fralseuses, Le coude doit &tre pris-
matigue pour assurer un portage nor-
mal aux vis de blocage.

Les entralneurs pour machines & rec-
tifier sont construits plus |égérement.
lls sont, le plus souvent, du type a
deux fourches d'entrainement (fig. 296).



Fig. 294

Flg. 295 Fig. 296

Fig. 300

Pour permettre aux différents mandrins -
d'étre employés dans les travaux de
reprises, il est nécessaire qu'ils soient
bien centrés. Pour cette raison, on
emploie de plus en plus des mors doux
rappartés. La fig. 300 nous en maontre
le montage. Ces mors doux sont tour-
nés en place, 4 la cote et dans la forme 1
requise. ]

Plate-forme
La plate-forme fig. 301 ressemble au Fig. 302
plateau & quatre chiens. Elle ne posséde
pas de mors propres. Une série de rai-
nures a T, ainsi gue des trous taraudss,
permettent le passage de boulons ou de
vis pour la fization des pigces a usiner.

Pince a vés (fig. 302)

Cette pince est surtoutemployée comme
mandrin, pour le serrage des méaches,
aléscirs, etc.

Le mandrin dispose en plus de clavettes
d'entrainement s'appuyant sur les plats
des outils. Cet entrainement ne tolére
aucun glissement.

Pince Albrect (fig. 303)

Utilisée spécialemenl pour pergages
sur le tour etla perceuse. Safixation se
fait par céne, danslabroche delacontre-
poupée. Llinclinaison des mors prove-
que leur serrage lorsqu'ils sontavancas.
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Fig. 297

Fig. 304

Fig. 305

Mandrins divers

La variété de ces outils est considé-
rable; nous nous bornerons & citer
ceux gui sont le plus couramment
employés,

Mandrin « Reishauer » a trois chiens
(fig. 207)

Ce mandrin permet un serrage trés
énergigue.

|| est possible de serrer des piéces de
toutes sortes de formes.

Pince comhinée a quatre chiens
(fig. 298)

Les chiens sont en deux piéces. L'une
st 4 commande concentrigue, comme
dans la pince a trois chiens, l'autre est
& manceuvre indépendante par vis. De
plus, elle est réversible. Ce mandrin
convient pour des pigéces & contour trés
irrégulier et pour des tournages excen-
trés. Les rainures & T, sur la face, per-
mettent la fization de masselotles
d'équilibrage.

Pince a quatre chiens indépendants
et réversibles (fig. 299)

Généralement, ce plateau ne s'emploie
pas sur les tours d'outilleurs, en raison
de la faible hautsur de pointe de ces
derniers. Son emploi est plus fréquent
sur les tours a charioter et a fileter,
L'indépendance des mors permet le
serrage d'una trés grande variete de
piéces de forme. En enlevant les chiens,
on transforma le plateau en plate-forme.

Fig. 304. Pince nouveau modéle, Per-
met un serrage normal des pidces
rondes ou cylindriques dans une
grande variation de diamatres.

Une série de lames d'acier sont enro-
bees dans du cacutchouc spéclal. La
concentricité des lamas est garantie sur
toute la capacité de serrage. Une seule
pince peut remplacer 10 chucks naor-
maux. Le serrage est plus énergiqua.

Mandrin rapide pour perceuse

Ne construction suédoise, il trouve son
emploi quand il est nécessaire de chan-
ger de méches & plusieurs reprises;
pour des percages dans gabarit sur
perceuse & une broche. On emploie des
méches & queue cylindrigue. Le cen-
trage de la méche ost automatigue.

Le serrage et le desserrage des maches
se font sans arréter la machine, en frei-
nan: légérement la douille avec une
main (fig, 305). Avec |'autre main on
introduit la méche dans le mandrin
qu'il suffit de lacher.

Lorsque la mache est en place, elle est
centrée, serrée automatiquement el
instantanément,

En freinant légérement la douille, les
galets s'éloignent au maximum du
centre, sous l'eftet de la force centri-
fuge, facilitant ainsi la mise en place ou
le retrait de la méche.

La capacité de serrage de ce mandrin
ne paut pas étre trés grande. Il ne tra-
vallle que dans un sens.



Mandrin Swisma

Sa combinaison de galets étagés aug
mente la capacité de serrage (capacité
de serrage 3 4 13 mm).

Pour changer de capacité, on déplace
la douille garnie de matiere synthé-
tique. En freinant lz doulille, les galets
s'écartent par la force centrifuge
(Fig. 306).

Mandrin pour goujons filetés

Le mandrin (fig. 307) est basé sur [e
méme principe que le mandrin rapide
pour méches. Un mandrin est néces-
saire pour chague diameétre de goujons.

Mandrin flottant (fig. 308)
systéme « Gairing »

Mandrin magnétique (fig. 310)

Le mandrin magnétique est employé sur
toutes les machines pour [lusinage
(sans effort exagéré) de piéces a bonne
surface d'adhérence et de faible hau-
teur. Le magnétisme seul maintient les
pitcas.

Le plateau magnétigue a électro-
aimants, exige l'emploi d'une dynamo
ou d'un redresseur.

On dégage les pidces du plateau en
inversant le sens du courant. Les pla-
teaux magnétiques a aimants perma-
nents suppriment 'emploi de la dy-
namae.

Les formes et grandeurs de ces man-

drins sont varides. La manette de cou-

plage permst les combinaisons sui-

vantes:

Sur position 1, aimantation face supé-
rieure,

Sur puosilion 2, aucune aimantation.

Sur position 3, aimantation de la base.

Sur position 4, aimantation face supé-
rieurs et base.

Un petit modéle peut convenir au meu-

lage & la main ce petites piéces, ainsl

qu'au polissage des objets difficiles &

tenir,

Le modéle pour plansuse permet de

travailler avec un liquide d'arrosage.

Pince américaine OUF@
La pinge américaine (fig. 311), est un

organe de serrage trés précis. Elle
doit &tre employée avec soin afin de
conserver sa précision.

La fig. 312 montre une pince entonnoir
ou pince a étage. Elle est basée surle
méme principe que le chuch. Elle a une
plus grande capacité de serrage sur le
diamatre.

La cloche de serrage en fonte: elle est
gjustée sur le nez du tour. La pince
est en acier.

Minimal 3 mm &
Maximal 12,7 mm o

Fig. 310
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Fig. 311
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Fig. 314

Fig. 315

Appareil « Efem » 242

Appareil avec inversion de marche
et retour rapide

Entrainement de sécurité a friction
réplable

Appareil a tarauder

Cet appareil permet 'amploi du taraud
pour perceuse ne disposant pas de
renversement du sens de rotation. On
régle la friction pour gu'elle suffize au
taraudage de trous normaus. L'inversion
du sens de rotation du taraud se fait
automatiguement dés gue l'on reléve le
taraud, et ceci & une vitesse double de
celle du taraudage (fig. 309).

Mode de fonctionnement

Le taraud est descendu sur la pigce a
tarauder, et le taraudage se fait auto-
matiqguement en donnant l'avancement
du taraud par le levier de descente de
la broche. Lorsque la profondeur voulue
est atteinte, le mouvement de rotation
du taraud est déclenché. En soulevant
le levier de la perceuse, le relour accé-
léré dutaraud est provoguéautomatique-
ment, Pour des matiéres trés tenaces,
letaraudage peut se faire graduellement
en abaissanl el en soulevant & plusieurs
reprises le levier commandant la
broche de la perceuse,

Lorsgue le tarsud bute dans le tond
d'un trou borgne, ou s'il broute par
suite d'usure, ['embrayage de sécurité
a Triction fonctionne. |l évite le bris de
larauds el leur détérioration.

La fig. 313 représente [a pince étagée
pour le tournage de reprise par l'alé-
sage (bagues, rondelles, etc.).

Le tagseau pour pidces souddes

(fig. 314)

est un corps de chuck non fendu en
acier sur lequel la piéce a usiner a éké
soudée a |'étain. Son emplol s'impose
lorsque |'usinage ne peut pas sefaireala
barre et lorsque la pigce doit étre
exécutée sans reprise, Pour les grandes
pigces, le tasseau (fig. 315) serré & I'aide
d'une pince & trois chiens, convient
bien.

Pour usiner, ou pour terminer des
pléces d'aprés l'alésage, on emploie
des mandrins d'usinage (fig. 316) (ar-
bres, tasseaux), en acier trempé et rec-
tifié. Les mandrins de grandes dimen-
sions se font aussi en acier de cémen-
tation, et sont donc cémentés-trempés.
V5M donne la dimension des mandrins.
Les mandrins ne s'emploient pas ssu-
lement pour |'usinage, mals aussi
comme outils de contrble.
Laconicité doit étre faible (0,04 20,05 mm
sur 100 mm de long). Avant la verifica-
tion des pigces, on doit s'assurar que le
mandrin tourne rond. La pointe et la
contre-peinte d'appui ne sont naturel-
lement pas tournantes. Tous les man-
drins de contréle sont réservés pour
cette opération.

Fig. 316



Pour augmenter les limites d'utilisation
de l'arbre d'usinage, on le construit a
douille expansible (0,2 & 0,4 mm suivant
les diamétres) (fig. 317).
Le corps est en acier, trempé-rectifié.
L'écrou de déblocage et I'écrou de
poussée sont en acier de cémentation,
puls cémentés et trempés. La douille
expansiole se fait en Ac 50,11 ou en
Tonlegrisepourlesgtandasdimensions.
La disposition alternée des fentes de la
douille assure une excellente élasticité.
Les mandrins avec manchons expan-
sibles doivent étre utilisés avec sain.
Pour des travaux légers, le mandrin
(fig. 318) est intéressant. Une BEXpansion
de 1 mm est possible 4 la douille &tant
denné la faible épaisseur de sa paroi,
comparativement a sa longueur. Cette
douille est en Ac trempé-revenu
400° C environ.

Le tasseau expansible « Schaublin»
(fig. 319) est une application du prin-
cipe ci-dessus.

Le mandrin & ressort (fig. 320)

doit s’employer pour des usinages ne
demandant pas trop d'effort. 11 est
construit en  acier trempé-revenu
400° C environ. Les fentes longitudinales
permetient I'élasticité dans une zone,
la partic portante est dégagsee.

En raison de son élasticité, le mandrin
s'appligue sur toute la longueur de
I'alésage, méme s'il n'est pas parfaite-
ment cylindrigue,

En pratiguant des saignées, on a la
possibilité de prendre simultanément
sur la méme mandrin, des pidces de
diamétres variables.

Lo tasseau a disque (fig. 321)

est du type expansible (0,1 & 0,2 mm
suivant les diamétres).

Les combinaisons de serrage sont
nombreuses.

Les différentes opérations d'usinage
peuvent étre exécutées au moyen de
gabarits.

Le principe est le suivant: la piéce a
usiner est immabilisée dans une posi-
tion déterminée, sur une plague ou &
I"intérieur d'un montage,

Lors de la conception d'un gabarit, on
tient compte de la matigre, de la forme
et du nomhbre de pigces a faire, de la
diversité des opérations et des tolé-
rances d'exécution.

Dans la plague ou sur les parois du
montage on usine des trous qui corres-
pondent exactement a ceux de la pidce.
Ces trous sont munis de douilles bien
concentriques, trempées et rectifiées.

Douille forme A (fig. 325), a chasser
dans gabarit.

Doullle & portée (fig. 326), forme B,
s'utilise dans le cas ol un déplacement
axial est a craindre. Le serrage seul ne
suffit pas, surtout si le gabarit esl en
matiére injectée ou en métal léger. On
choisira de préférence la doullle &
portée,

Douille & arrét, forme C (fig. 327), pour
infroduire & la main, directement dans
l'alésage du gabarit.

Douille & arrét, forme D (fig. 328), pour
loger dans les douilles forme A ou
forme B. Si la douille doit tourner avec
I'outil (alésage), la goupille d'arrét est
suppriméa.

Fig. 825 Fig. 325

Fig. 318

Fig. 321
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Fig. 327
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Sur les corps du tasseau on dispose
d'un jeu de bagues intermédiaires
entre la bague de butée et I'écrou par
lequel on fera I'expansion.

Un Jeu de plusieurs disques élastiques,
aux extrémités de l'alésage, forment
I"élément de serrage. Ces disques
élastiques, légérement bombés, aug-
mentent de diamétre lorsgu'on tend a
les faire plans. Lors du serrage, la piéce
est appuyée contre une porlée.

Les tasseaux se font avec des cones
ou directement pour serrage dans |es
broches de tours.

Le mandrin (fig. 322) est utilisé pour le
lournage extérieur, et sur une face, de
pigces minces. Les pidces sont main-
tenues contre I'épaulament.

Mandrins expansibles et
compressibles par I'emploi du
caoutchouc (fig. 323)
Lincompressibilité presque totale du
caoulchouc est mise & profit, non seu-
tement dans les cutillages de presses,
mais également dans les mandrins.
Deux blocs de caoutchouc séparés par
une entretoise sont comprimés par le
poussoir. Les blocs se gonflant et
dilalent le corps creux du mandrin.

Tasseau pour écrou

5i les faces d'un écrou ne sont pas
d'équerre avec le taraudage, cet dcrou
fausse I'axe au momert du blocage.
Le tasseau (fig. 324), permat de tourner
les faces aisément.

Gabarits d'usinage

Dans une fabrication, pour garantir
l'interchangeabilité des piéces et accé-
lérer la production, on fait usage de
gabarits d'usinage, appelés aussi mon-
tages, chassis ou posages.

Fig. 329

La fig. 329 représente quelques sys-
témes de douilles amovibles pour
gabarit de percage, alésage, évenluel-
lement fraisage en bout.

La distance a, ne doit pas dépasser
0,3 x @ de l'alésage. La précision est
maximum lorsque le gabarit touche la
pigce.

Plus la séric est importante, plus la
proportion entre le temps d'usinage et
la durée de la mise en place, puis la
fixation de la piéce se falt sentir.
Aujourd’hui, il faut donner & l'ouvrier la
possibilité d’utiliser las machines a tras
grandes vilesses et lui procurer les
mayens de les ravitailler. Ce haut
rendement a conduit & 'emplol de plu-
sieurs gabarits identiques, disposés
sur table pivotante ou coulissante.
Pendant que la machine effectue son
travail automatiquement sur un gabarit,
I'opérateur place la ou les pigces sur le
deuxiéme gabarit. Les temps improduc-
tifs sont beaucoup diminués. L'alimen-
tation des pidces peut se faire & l'aide
d'un chargeur automatique.

Le serrage des pitces dans les posages
doit &tre rapide, il se fait par excen-
trigue, genouillére, clavetts, pression
hydraullgue, air comprimé, électro-
aimant.



La fig. 330 représente un gabarit de
pergage simple sur lequel on trouve les
élémenls essentiels.

Sur une base, quatre pieds sont fixés
aux angles. La pidce doit étre percée
d'un trou & chague extrémité. La piéce
est assise sur quatre plots trempés, puis
orientée par six goupilles, Une bride
coulissante actionnée par vis et manette
immobilise la pidce. La goupille centre
toujours la bride, tandis que la goupille
en facilite la manceuvre de retrait et
d'avance, Les douilles de pergage sont
4 épaulement. La précision de 'entre-
axe des pergages est maximum puisque
la pigce touche les douilles de pergage.
Le principe des appuis sur plads facilite
et accélére le travail pour le posage plat
sur la table de la machine.

Le faible encombrement de la piéce,
dont les trous doivent &tre alésés, ne
permet pas l'emploi de la deuxiéme
douille amaovible pour l'alésage.

Pour aléser (fig. 331), lorsque les pigces
du gabarit restent identiques, la dispo-
sition est changée. La mise en place des
pidces est facilitée, I'alésage se fait
d'aprés le pergage.

Le gabarit (fig. 332), permet le pergage
sur trois cdtés. On allége la gabarit en
pratiquant des ouvertures judicieuse-
ment placées suivant la position des
douilles,

Le posage pour fraisage (fic., 334) per-
met une mise en place aisée et rapide,
par le retrait de la bride (1) commandée
par la came (2) solidaire du moyeu (3),
de la manette Jaccard (4). Le ressort (5)
ayant été comprimé par le recul de la
hride, raméne celle-ci en position pour
le serrage. L'entrée de la bride, limite
sa course, Le principe de ce posage
s'sppligue lorsqu'il est blogué sur la
machine. Il convient pour de multiples
opérations.

Le gabarit de percage normalisé (DIN)
(fig. 333}, a la forme d'un coffret. Le
serrage est hydrauligue; il est simultané
sous les guatre pistons, et d'égale
force (principe d'hydraulique), ce qui
garantit la plus grande régularité,

Dans les gabarits 4 serrages séparés, il
arrlve trés souvent qua les piéces sont
placées sous des tensions différentes,
donc anormales, par suite de leur blo-
cage irrégulier dans le gabarit. L'usi-
nage étant fa't dans cet état, les pidces
présentent & leur sertie du gabarit, des
erreurs et des irrégularités entre elles.
La mise en place des pigces est facilitéa
par le pivotement de la fermeture;
celle-ci ast assurée Instantanément par
la fonction des deux cliquets (1). Les
trous (2) sont & l'emplacement des
pistons  hydrauligues. Ces derniers
opérent le blocage par une course de
2 mm. La plague porte-canons (3) est
toujours situde immédiatement scus les
pistons. La plague porte-péces (4) est
réglable par la disposition des entailles
demi-circulaires dans las montants.
La manelle (5) est télescopigue pour
permettre une manceuvre facile en
dehors des pleds. Par le systdme
hydraulique, elle communigque une pres-
sion de 20 kg/cm® sur la piéce & usiner.
L'usinage psut se faire sur six faces.



