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€ Machine pour la réalisation de piquages et de calibrages sur les tubes.

@ Machine pour la réalisation de piquage et de cali-
brage sur des tubes notamment en cuivre, dans laquelle
un banc (1) supporte une poupée (7) fixe qui est munie
d'une broche (3) portant un mandrin (4) rotatif disposé
en regard d'un chariot (10) monté coulissant longitudi-
nalement sur le banc (1).

L’'outil d'usinage est maintenu serré dans les mors
(7) du mandrin (4) rotatif et sur le chariot (10 est montée
pivotante une tourelie {11) susceptible d’occuper deux
positions décalées de 90° et comportant un moyen de
serrage (12, 13) du tube permettant de présenter sélec-
tivement un tube coaxialement a la broche (3) et un tube
avec son axe perpendiculaire a I'axe de la broche (3).

L'invention est utilisée pour réaliser les colonnes
montantes pour le gaz.
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La préaenta inyesntion a pggr,ghjat une machine
pour la réalisation da_piquages et de ca}iﬁrggeg sur les tubes.

Il est connu d'utiliser des machines qui permettent
de réaliser sur des-tuﬁes notamment Qn.cubvre; une cpération
dite de "piquage"” qut consiste & relever, ~Ners 1'extérieur, le
bord d'un trou pratiqué dans la paroif du tuﬁa afin de constituer
une collerette dans laquelle est engagé un tuba calibré pour son
assemblage par brasure et l'obtention d’'un raccordement.

Toutefols, les machines actusllement connues
n'assurent que la formation du pigquage sur les tubes et ne per-
mettent pas de respscter les normes de précision qui sont actuel-
lement imposées notamment en ce qui concerne les canalisations
de gaz & l'intérieur des ba&timents d*habitation.

La machine suivant 1’invention a pour principal
objet d'assurer la réalisation de colonnes montantes en cuivre en
respectant les normes$ ‘de précision correspondant & la spécifica-
tion B 524 de 1'Association Technique du Gaz de France.

Par ailleurs ladite machine suivant 1'invention
permgt d'assurer deux fonctions qui sont.l'oﬁtention d'orifices
3 bords tombés par extrusion sur du tube cuivre st le calibrage
du tube ds dérivation 2 braser sur cet orifice sur la longusur
nécessaire a la brasurs.

Conformément & la présente invention 1l'outil
d'usinage est maintenu serré dans les mors du mandrin rotatif
et en ce que sur le chariot est montée pivatante une tuurelie
susceptibe d’'occuper deux positions décalées de 90° et comportant
un moyen de serrage du tube permettant de présenter sé&lective-
ment un tube coaxialement & la broche pour une opération de cali-
brage st un tube avec son axe perpendiculaire a 1'axe de la broche
pour les opérations dé pergage 8t d'extruﬁion avec calibrage d'un
collet & 1'extérieur du tube.

D'autres caractéristiques et avantages de 1'invan-
tion seront mieux compris & la lecture de la depcription qui vs
suivre d'un exemple de réalisation et en se référant aux dessins
annexés, dans lesquels :

. la figure 1 est une vue en é&lévation de face de
la machine suivant 1l'invention. _

. la figure 2 est une vue latérale de gauche de

iy

la machine représentée a la figure 1.
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-+ la figure 3 est une vue latérale de dppite de
la machine représentée & la figure 1.

_ « la figure 4 'est une vue en éléyatdon arridre
de la machine représentée 3 la figqrg 1«

.. la figure 5 est une ~ue de aeséus dé la machine
suivant l'inventioq.

. la figure 8 est uné vue de détail en'coupg mon-
trant les moyens de serrage des tubes.

. la figure 7 est une vue en coupe du meyen d’an-
trainement du chariot porte-tubs.

. la figure 8 est une vue en coupe de la transmis-
éion & sngrenages.

. la figure 9 est une vue en coupe d’'un outil de
calibrage de tube.

« la figure 10 est une vue en coupe d'un outil
d'extrusion pour la réalisation de piquages. ’

Aux figures 1, 2, 3, 4 et 5 on a représenté un
mode de réalisation de la machine suivant l1'invention constitués
d'un banc 1 reposant sur le sol et supportant &8 l'une de ses
extrémités une poupée fixe 2 sur laquelle est montée une broche
3 qui est munie & 1l'une de ses gxtrémités d'un mandrin rotatif
4, ladite broche &tant rsliée par une transmission a courroies
5 a un moteur 6 pour l'entrainement en rotation de la brochs 3
et du mandrin 4.

Le mandrin 4 présente des mors 7 sntre lssquels
est susceptible d'&tre engagé un outil de calibrage ou d'ex-
trusion qui seront décrits plus en déteil ci-aprés. Les mors 7
du mandrin 4 saont actiennés au moyen d'un fluide tel que 1'air
comprimé et l'alimentation est réaliséSe au moyen de conduits
21, 21 a (Fig.4) qui sont reliés & une source d'air comprimé
12 par l'intermé&diaire d'un coffret de commande 23.

A 1l'autre extrémité du banc 1 est fixée une plaque
de support 8 sur laguelles sont montées 3 l'une de leursextrémités
deux barres 9, 9a qui sont fixées & leur autre extrédmité sur la .
poupée fixe 2, lesdites barres 9, 8a constituant des glissiéres
sur lesquelles coulissg suivant l1‘'axe longitudinal du Eanc l, un
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chariot 10 gui est muni & sa partie supérieure d'une tourelle
pivotante 11 susceptible d'occuper deux pnsttions décalées
de 90° ainsi qu’il est représent aux figures 2 et 5.

lLLa tourelle 11 {Fig.6) comporte un -moyen de
serrage des tubes & usiner qui est constitué d'un mors fixe 12
solidaire du corps de 1la tourélle 11 et d'un mors mobile 13
entre lesquels est maintenu serré un tube 14. Le mors mobile
13 est muni d'une butée 15 présentant un logement 15 a dans
lequel est sngagés l'extrémité d'une tige filetée 16 qui engréne
avec un écrou solidaire du corps de la tourelle 11.

A son autre extrémité la tige filetée 16 est munise
d'un volant de manoeuvre 17 permettant d'actionner le mors mobils
13 par 1'intermédiaire de la tige 16.

Le mors fixe 12 présente un aldsagse 18 dont 1'axe
est perpendiculaire & 1l'axs longitudinal des mors et dans lequsl
est vissé un embout de centrage 19 présentant lui-méme un
alésage qui débouche vers l'extérieur par un alasage 20 du corps
11. Cette disposition permet 1'introduction de l'outil d'extru-
sion dans les algsages 20 et 18 pour l'usinage du tube disposé
entre les mors 12 et 13.

L'entrainement du chariot 10 qui est guidé par les
barres 9, 9 a est réalisé pour le mouvament derecul au moyen d'un
train d’engrenagss qui sst actionné a partir d'un engrenage 24
gqul est calé sur la broche rotative 3. Ce train d'engrenages
{Fig.8) comprend un pignon 25 qui est c&lé sur un arbre 26 monté
rotatif entre deux flasques 27, 28 du carter, ledit pignon 25
étant entrainé par l'engrenage 24 et l'arbre 26 portant un pignon
29 qui engréne avec un pignon 30 cdlé sur un arbre 31 monté
rotatif entre las flasqués 27, 28, ledit, arbre 31 &tant sclidaire
d'un pignon 32 qul engréne avec un pignon 33 fixé& & 1l'une des
gxtrémités d'une vis mére 34 monté rotative entre deux paliers
5, 35 a respectivemant solidaires du carter de la poupée fixe 2
et de la plaque 8.

La vis mére 34 qui est entrainée en rotation a
partir de la brochs de la machins par l'intermédiaire du train
d’engrenages, engrane avec un §crou composé de deux demi-&crous
36, 3Ba (Fig. 7) qui sont solidaires du chariot par des tiges

37, 37 a sur lesquslles les demi-écrous psuvent coulisser sous

.
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J'action des tétong 38, 38 a qu; sont .solidaires des demi-~

gcrous et qui pesuyeng cgulisser_dan§ des fentes excentrées 39,39 a
d'une plaque pivatante 40 qui peut &tre. gctionnée de l'extérieur
par une manette 41 [F;g‘ 4), o ) ‘

Le mouvement d'avance et de recﬁlidu chariot est
réalisé manuellement.

Dans ce but d'uns des barres 9 comporte une cra-
maillére 42 qui engréne avec un pignon (non représenté au dessin)
et qui est fixé & 1l'extrémité d'un arbre 43 gui porte 3 son autre
extrémité un levier de manceuvre 44 susceptible de dé&placer le
chariot 10 manuellement.

Sur le chariot 10 est monté& un arbrs 45 solidaire
de la tourells 11 et qui est relié par un systéme vis &crou & un
cliquet 46 commandé par une poignée 47 et permsttant d'amsner la
tourells 11 de la position représentée en trait plein pour 1l'ex-

trudage aux figures 2 et 5, & la position en“trait interrompu

pour le calibrage.

Pour délimiter les positions angulaires de la
tourells, 11 est prévu, deux bossagaes 48, 48 a qui cooﬁérent avaec
un bossage 439 prévu sur l'arbre 45 afin de délimiter las deux
positions.

A la figure 8, on a représenté un mode de réalisa-
tion d'un ocutil de calibrage d'un tube, ledit outil &tant consti-
tué d'un corps cylindrique 50 dont la queums 50 a sst engagée
entre les mors 7 du mandrin 4, ledit corps comportant deux alésages
50 b et 50 ¢ dans lesquels est sngagé un pion de centrége 81 cylin-
drique qui est maintenu dans 1e corps par une vis 52.

Entre l1'alésage 50 c du corps et le pion de centragé
51 est ménagé un espace annulaire 53 constituant l'espace de calil-
brage dans lequel est engagé le tube destin& & constitusr la partie
méle du pigquage.

A la figure 10 on a représenté un outil pour 1l’ex-
trudage du tube apreés pergage d'un trou au moyen d'une fraisse.

Cet outil est constitué d’un corps eylindrique 54 dont la queue

§4 a est maintenue serrée entre les mors 7 du mandrin 4 et il
présente une partie décolletée 54 b sur laquelle est monté coulis-
sant un manchon 55. A la sulte de la partie décolletée 54 b

le corps 54 se termine par une tige de plus faible diam2tre &
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1'extrémité de lagquelle est ménagé un lqgement 58 dans lequel
est monté pivotant autour d'un axe 57 pérpendiculairs a 1'axe
de la tige un organe extrudeur 58 ayant la forme d'une demi-~
criconférence.

Dans la partie centrale du ceorps ast percé un
trou borgne 59 dans lequel est monté coulissant un poussoir 60
en appui contre la périphérie de l'organe extrudsur 58 sous
1'action d'un ressort 61 disposé& dans le fond du trou 59.

Le manchon 55 comporte une fente 62 dans laquelle
est susceptible d'étre engagé l'organe extrudsur 58 afin de
faire pivoter celui-ci et de l'escamoter sntre les faces du
logement 58B.

Par ailleurs le bord 63 de 1'organe extrudsur
présente en section transversale une forme saemi-circulaire.

Pour procéder au calibrapge de la partie méle d'un
piquage ,1'outil 50 représenté & la figure 9 est monté entre les
mors 7 du mandrin 4 st la tourelle 11 se trouve dans la position
représentée en trait interrompu aux figures 2 et 5. Le tubs
est engagé entrs les mors 12, 13 de la tourells et le mandrin
4 gst entrainé en rotation ainsi que 1'outil 50, S1l.

On actionne alors manusgllament le levier 44 qui
aglit par l'arbre 43 et le pignon engrenant avec la crémaillére
42, sur le chariot 10 et la tourelle 11 et communique au tube
un mauvement d’'avance et de recul au cours duguel ledit tube
gst engagé par l'une de ses extrémités dans l'espace 53 de
l'outil de calibrage. Le recul du chariot peut égalsment s'effec-

tuer au moyen du dispositif automatique par l'intermédiaire de la '

vis mére 34 et des demi-écrous 36, 36 a lorsqu'on agit sur le
levier 41. Une butée réglable sur 1'un des deux guides de la
tourelle 11 permet de limiter 1l'avance et par conséquent de régler
la longueur de 18 partie calibrés du tube.

Pour procéder & l'exécution de la partie femells
ou piquage du tube, on dispose la tourelle 11 dans la position
représentée sn trait plein aux figures 2 et 5 et on fixe le tube
14 entre les mors 12, 13 de tells sorte que ls piquage se trouvs
en regard des alésages 18, 20 (Fig. 6). Une fraise a découper
étant montée sur le mandrin 4 qui est entrainé en rotation, on

procéde & 1'avance du charioct 10 et de la tourelle 11 de mani2re
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a percer un trou dans le tube., )

Ensuite on procéde .au repplacement de la fraise
par l'outil extrudeur~54; 58 qui est manté entre les mors 7 du
mandrin 5. L'’organe extrudeur 58 est escampté dans son legement
58 au moyen du manchon §5,

L'outil étant arrété eainsi que le mandrin 4, on
agit au moyen du lsvier 44 sur le chariot 10 st par un mouvement
d'avance du tube 14 on fait pénéter la tige 54 et l’organe extru-
deur 58 dans le trou percé dans le tube jusqu'd ce que l'organe
extrudeur 58 soit compléteﬁent 3 1’intérieur du tube. Dans cette
position et sous 1l'actien du poussoir 60 l'organe 58 reprend
alors automatiquement sa position de travail représentée 3 la
figure 10,

On procédde & la mise en rotation du mandrin 4 et
de 1'outil qu’il porte st on enclanche le dispbsitif de recul
automatique du chariot au moyen du levier 41 qui agit sur les

demi-&écrous 36, 36 a venant enserrer la vis mére 34 qul sntraine

le chariot 10 et la tourelle 11,

’ Au cours de ce recul de la tourelle 11, l'organe
extrudeur 58 refoules & l’extérieur un collet 14 a st calibrs
1'évidement dans le tube 14 (Fig. 10).

Dette dernidre opé&ration doilt &tre répétée deux
fois pour obtenir un résultat satisfaisant. '

Bien entendu diverses modificiations psuvent 8tras
apportées par l'homme de l'art aux dispositifs ou procédés qui
viennent d'&tre décrits uniguement é titre d'ekemple non limitatif
sans sortir du cadre de l'invention.



10

15

20

25

30

a5

0027080

REVENDICATIQNS

1. Machine pour la réallsation de piquages et de
calibrages sur des tuﬁes notamment en cukvre, dans laguelle

un banc supporte une poupés fixe qui est munie d'unse broche
portant un mandrin rotatif disposé en regard d'un chariot monté
coulissant longitudinalemant sur le banc, caractérisé en ce que
1'outil d'usinage est maintenu serré dans les mors du mandrin
rotatif et en ce que sur ls chariot est montée pivotante une
tourelle susceptible d'occuper dsux positions décalées de 390°

et comportant un moyen de serrage du tube permettant de présenter
sélectivemant un tube coaxialsment 3 la broche pour une opération
de calibrage et un tube avec son axe perpendiculaire 3 1'axe de
la breche pour les opérations de pergage et d'sxtrusion avec
calibrage d'un collet & l’extérieur du tube.

2. Machine suivant la revendication 1 , caractérisée
en ce que le chariot portant la tourelle est sntrainé par unsg vis
mare débrayable qui est reliée & un organe motsur par un moyen

de transmission réducteur de vitesse; ledit organs moteur &tant
contrd8lé par un organe de contact électrique de sécurité.

3. Machine sulvant la revendication 1 , caractérisée
en ce que le chariot portant la tourelle est entrainé manusllement
par une crémalillére engrenant avec un pignon solidaire d'un arbre
portant un levier de manosuvre.

4. Machine suivant la revendication 1, caractérisée

en ce que la tourelle est montée pivotante sur le chariot au moyen
d'un axe qui est relié par une vis & un écrou entrainé par une
poignée & cliquet.

5. Machine suivant la revendicatlon 1, caractérisée

en ce gue le moyen de serrage du tubs est constitué par un mors
fixe solidaire du corps de la tourelle et par un mors mobile

qui est muni d'une butée contre laquelle est en apppui une tige
filetée sngagée dans un écrou solidaire du corps de la tourelle
et portant & son extrémité libre un volant de manﬁeuvre ledit
mors fixe présentant un alésage dont l'axe est perpendiculaire

d 1l’axe longitudinal dosmors et comporte un embout de csntrags
débouchant 3 l'extérieur de la tourelle pour l'engagement de

l'outil extrudeur.
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6. Machine suiyant ‘la reyendicgtign 1, caractérisée
en ce que 1l'qutil pour 1'opération da.cg;iﬁrﬁga est cpnst#tué
d'un corps ¢ylindrique présentant un .alésage dans lequel sst
disposé un pibn de centrage cylindrique, de-manldre a ménager

un espace annulaire entre le corps et le pion de centrage cons-
tituant l'sspace de'calibrage dans lsquel est engagé 1les tube
destiné & constitusr la partie médle du piquage.

7. Machine suivant la revendlcation 1, caeractérisée
en ce que l'outil pour l'gpération d’extrusion est constitué
d*un corps cylindrique présentant & l1’une de ses extrémités

une tige de plus falble diam2tre dans laquelle est ménagé un
ldgement recevant un organe extrudeur ayant la.-forme d’une demi-
circonférencae, ledit organe extrudsur &tant monté pivotant sur un
axe perpsndiculaire 38 1'axe de 1la tigé. et &tant soumlis sélec-
tivement & 1'action d'un manchon coulissant sur ls corps cylin-
drique et d'un poussoir monté coulissant dans la partis caentrals
du corps, ledit pousscir étant soumis & l'sction d'un ressort '
qui tend & maintenir le poussoir contre la partie centrale du galet.
8. Machine selon la revendication 7, caractérisée

en Ge que l’organe extrudeur présente en section transversale

un bord semi circulairs.
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