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@ Dispositif de fabrication & chaud en continu de courbes métalliques tubulaires.

@ Le procédé suivant I'invention concerne la fabrication de
courbes tubulaires en particulier en acier, a partir d'ébauches
sous forme de trongons de tubes droits. Il constitue un
perfectionnement de {a méthode dans laquelle on réalise ces
courbes en poussant un trogon de tube droit sur un mandrin
cylindrique, qui est prolongé par une partie courbe, au
moyen de laquelle le tube préchauffé est déformé par
cintrage et expansion.

Le procédé consiste a disposer sur le mandrin cylindri-
que en amont de la zone de préchauffage, une bague (4)
comportant une portée cylindrique (5), de diamétre supér-
ieur a celui du mandrin, et au moins égal au diamétre

= intérieur nominal des ébauches.

EP 0 043 335

Le procédé permet de réaliser des courbes tubulaires
présentant des caractéristiques dimensionnelles et métallur-
giques optimales et d’'une grande constance.

FIG.1
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DISPOSITIF DE FABRICATION A CHAUD EN CONTINU
DE COURBES METALLIQUES TUBULAIRES

La présente invention est relative & un dispositif de fabricatiomn &
chaud en continu de courbes tubulaires, en particulier, en acier.

On fabrique traditionnellement des courbes métalliques & partir
d'&bauches ou viroles constitudes chacune d'un trongon de tube, les
gbauches étant enfil@es par groupes et poussées par un moyen pousseur
sur un mandrin comﬁortant une tige cylindrique droite prolongée 3 son
extrémité& par un trongon courbe de formage sur lequel sont réalisés
une expansion et un cintrage de 1'ébauche jusqu'd la forme de la cour-
be désirée, un moyen de chauffage, par exemple un inducteur &lectri-
que ou un four 3 gaz, &tant disposé sensiblement dans la zone de rac-
cordement de la tige droite du mandrin avec le trongon de formage.
Les &bauches utilises sont constitufes de tubes fabriqués en grande

longueur, puis trongonnés.

Dans la pratique, il en ré&sulte que les &bauches enfilées sur la tige
de mandrin présentent des variations en diamétre et en Epaisseur par
rapport aux cotes nominalés, variations qui se-traduisent par des
jeux d'importance variable entre le diamétre int&rieur de 1'&bauche
et le diamétre de la tige de mandrin. Ces jeux font que les &bauches
se présentent sur la tige, les unes derriére les autres, de fagon géo-
métriquement irrégulidre, entralnant une irr8gularité des conditions
de transfert de la poussée vers la partie du mandrin assurant le for-
mage.

Or, dans la pratique, pour un bon fonctionnement de 1'installation et
pour l'obtention de courbes tubulaires de qualités métallurgiques et
dimensionnelles, aussi bonnes et constantes que possible, il est né-
cessaire que les &bauches soient parfaitement alignées et centrées
par rapport & l'axe de la tige de mandrin en amont de la partie oii
s'effectuent le formage et le chauffage. Il importe; en particulier,
que chaque section d'extrémité d'ébauche se juxtapose & la section
correspondante de 1'ébauche suivante ou précé&dente, avec laquelle
elle est en contact.

I1 faut notamment &viter la wuperposition partielle des surfaces, qui
peut, compte tenu des pressions de poussée exercées pour le procédé
(pressions qui peuvent &tre de 1l'ordre de 200 MPa) entrainer des

détériorations et méme des enchevé@trements des &bauches sur deux
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extrémités successives en contact par poussée et, de toute fagon, con-
duire 3 une pression répartie irrégulié@rement sur la périphérie de la
section de 1'@bauche ou des ébauches en cours de chauffage et formage

par expansion et cintrage.

L'invention a précisément pour but de fournir un dispositif permettant

d'assurer un bon positionnement constant des &bauches.

Le dispositif selon 1'invention se caractérise essentiellement par le
fait qu'il comprend sur la tige droite de mandrin, en amont de la zo-
ne de chauffage, une bague entourant la tige de mandrin et comportant
au moins une portée cylindrique dont le diamétre, sup&rieur au diamé-
tre de la tige de mandrin, est au moins &gal au diamétre intérieur
nominal des &bauches tubulaires utilisées.

La bague peut €tre réalis@e d'un seul tenant avec la tige de mandrin
du-de préférence tre réalisée par dé&colletage et rapportée autour

de ladite tige. De préférence, la portée cylindrique de la bague se

raccorde & la tige de mandrin par des portées tronconiques.

Grdce @ la bague selon l'invention, on réalise dans les &bauches pous-
s€es sur la tige 3 l'aide d'un moyen pousseur, autour de la bague,
une déformation plastique & froid qui conduit 3 donmer aux &bauches
un diamétre intérieur constant en compensant les irrégularités dimen-
sionnelles initiales. '

Les @bauches qui, apré@s passage sur la bague d'expansion, constituent
un train d'ébauches en compression permanente entre la zone de for-
mage—expansion du mandrin et la bague d'expansion de la tige, sont
ainsi en mesure de poursuivre leur trajet vers la zone de chauffage/
formage du mandrin en restant parfaitement alignées et centrées sur
la tige.

Le diamétre de la tige, dans cette partie, entre la bague d'expansion
et la zone de formage du mandrin, peut &tre différent-~de celui de la
partie amohtde la tige, de facon @ réduire le jeu 3 une valeur mini-

male et constante.

La présence de la bague selon 1l'invention fait que les é&bauches,
avancant au-deld de ladite bague vers la zone de chauffage et de
formage—expansion du mandrin, sont constamment maintenues pressées

les unes contre les autres par 1'intermédiaire des sections d'exrémité
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et ceci, que’'l'on exerce une poussée ou non. Cela permet, par exemple,
d'alimenter en &bauches la machine, en arr&tant la poussée, sans dé-
truire le centrage ni 1'alignement des 8bauches se présentant au chauf-
fage. Ce maintien en position centrée des &bauches, en 1'absence de
poussée, est di aux forces de frottement sur la bague et au rétreint
géométrique de la tige lors du reldchement de poussée, le tout permet-
tant un serrage suffisant:des &bauches entre elles pour les ‘maintenir
en position.
On s'arrange foujours pour que la longueur de la:tige s'&tendant entre
le bague et la zone de chauffage des &bauches, soit de préférence suf-
fisamment longue pour éviter tout effet thermique notable sur la ba-
gue. Cette longueur est donc fonction des moyens de chauffage utili-
s8s. Par ailleurs, la bague est disposée en aval du moyen pousseur
le plus pr&s possible de 1'extrémité de ce moyen dans sa position la
plus avancée.
La longueur de la portée cylindrique de la bague est avantageusement
comprise entre environ 0,5 et environ 1,5 fois le diamé@tre nominal
des &ébauches utilisées. La pente de la portée tronconique en amont est
avantageusement comprise entre environ 7,57 et environ 157 de fagon 3
faciliter 1'expansion du métal en diam@tre et la pente de la portée
tronconique en aval de la bague, c'est—3-dire, en direction du dispo-
sitif de chauffage est avantageusement comprise entre environ 5% et

environ 7%.

Dans le but de mieux faire comprendre 1'invention, on va maintenant
décrire 3 titre d'exemple, en aucune manidre limitatif, un mode de
réalisation en se référant au dessin annexé&, dans lequel :

- la figure 1 représente schématiquement le dispositif selon 1'inven-
tion,
-~ la figure 2 illustre de fagon agrandie la bague et la tige de man-

drin sur laquelle sont enfil@es les &bauches.

Le mandrin comporte une tige (1) cylindrique droite de longueur im-

portante prolongée par une partie d'extrémité courbe d'expansion et

de formage (2).

A 1'extrémité de la tige de mandrin (1) est prévu un moyen de chauf-
fage des €bauches, -schématisé sous la forme d'un inducteur (3). Les

€bauches tubulaires sont enfilées & 1'extrémité& de gauche sur la
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figure 1 de la tige (1) et poussées 3 1'aide d'un moyen pousseur con-

ventionnel, non représenté.

Selon 1l'invention, il est prévu sur la tige (1) une bague d'expansion
des &bauches (%), ladite bague pouvant tre r&alis@e d'un seul tenant
avec la tige (1) ou rapportée sur celle—ci et comprenant-une portée
cylindrique (5) se raccordant 3 la tige (1) par des portées tronconi-
ques (6) en amont et respectivement (7) en aval.

Les proportions dans la figure ont été largement exagérées, en parti-
culier, au niveau de la bague (4), pour rendre bien visible cet &lé-
ment de 1'invention.

On a illustré sur la figure 2 une &bauche T enfil&e autour -de la tige
(1) et déplacée 3 1'aide d'un moyen pousseur dans le sens de la fla-
che (A), en direction du dispositif de chauffage (3) et de la zone

de formage (2).

Le diamétre extérieur du trongon cylindrique (5) &tant supérieur au
diamétre intérieur nominal des &bauches (T) introduites, celles—éi

en &tant poussé&es se déforment 3 froid sur la bague (4) et continuent
leur déplacement sur la tige (1) en ayant regu un diamétre intérieur
aussi constant que possible, de manig&re 3 pouvoir &tre précisément
alignées et centr@es sur la partie aval de la tige (1) de mandrin
évitant tout risque de coincement, pli, dé&chirement, enchevétrement
et/ou chevauchement.

I1 en résulte alors des conditions de poussée, de répartition de pres—
sion et de déformation & chaud, ré&gulidres assurant une constance des
qualités métallurgiques et dimensionnelles des courbes fabriquées.

Le fait de déformer une &bauche, dont les dimensions ont &té préala-
blement standardis&es, ne peut avoir qu'un effet favorable sur 1la
qualité des produits obtenus.

Le diamétre de la tige (1) de mandrin en amont et en aval de (4) est
ajusté aux tolérances réelles du diam&tre intérieur des &bauches ;
ainsi, le diamétre de la partie aval de la tige (1) sera supérieur 3
celui de la partie amont de la tige (1) et on calculera le diamétre
de la partie aval pour avoir un jeu minimal et réguliér de 1'ordre

de 5 3 10/108me de mm sur diamétre, par exemple.

Par ailleurs, la bague (4) est congue de facon 3 permettre au lubri-
fiant, qui se trouve & 1l'intérieur des &bauches (T) en amont de ladite
bague, de passer en aval de (4) pour que les &bauches continuent 3

étre lubriflées aprés leur passage sur la bague.
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A cet effet, une solution préférentielle consiste 3 tailler sur la
partie cylindrique de (4) des saignées (8), non‘paralléles i 1'axe de
la tige, mais hélicoidales, par exemple, au nombre de trois ou quatre.
De telles saignées (8) permettent d'assurer la continuité de la lu-
brification interne des &bauches, tout en évitant tout marquage et/ou

déformation localisé sur 1l'intérieur des &bauches.

Dans un exemple particulier de réalisation, pour fabriquer des cour-
bes & partir d'ébauches présentant un diamétre extérieur de 66 milli-
métres et une épaisseur de 3,2 millimétres, ¢'est-d-dire, présentant
un diam@tre intérieur nominal de 59,6 millimétres, on utilise une ba-
gue d'expansion dont la portée cylindrique présente un diamétre de

60 mm. Les ébauches présentent une longueur de 270 mm, la portée cy-
lindrique de la bague présente une longueur de 55 mm, la portée tron-—
conique en amont une longueur de 15 mm et une pente de 12,6 7 et la
portée tronconique en aval une longueur de 15 mm et une pente de 6,67.
Le diamétre de la tige (1) en amont de la bague est de 58;1 mm et en
aval de la bague est de 59 mm. La longueur de la tige entre la bague
(4) et 1'inducteur (3) est de l'ordre de 1,5 m. Comme il a été expli-
qué, tout flottement des &bauches dans cette zone est &vité, méme en
1'absence de poussée.

On utilise de préférence pour la réalisation de la bague d'expansion
un acier 3 tr&s haute r&sistance qui est traité@ par exemple de fagom
d atteindre une charge de rupture de 1'ordre de 2200 MPa.

On préfére en général utiliser pour le mandrin un acier de caractéris-
tiques mécaniques moins &lev@es. - - -

Un mode de réalisation avantageux, consiste 3 utiliser une bague d'ex-
pansion qui est filetée sur smmdiamétre intérieur. Le mandrin comporte
alors une tige réalisée en deux parties qu'on-assemble bout 3 bout

par vissage 3 1'intérieur de la bague d'expansion, qui joue donc en

méme temps le rSle de pi8ce de jonction.Il est ainsi facile de changer

la bague lorsqu'elle est usée.

Bien que l'invention ait été décrite en liaison avec un mode de réa-
lisation particulier, il est bien &vident qu'elle n'y est nullement
limitée et qu'on peut lui apporter de nombreuses variantes et modifi-

cations, sans pour autant sortir ni de son cadre, ni de son aspect.
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REVENDICATIONS DE BREVET

1. Dispositif de fabrication 3 chaud en continu de courbes métalli-
ques tubuiaires, en particulier en acier, comprenant un mandrin com-
portant une tige cylindrique droite (1) prolongée & son extrémité

par un trongon courbe de formage (2), un moyen de chauffage des &bau-
ches (3) au voisinage de 1l'extrémité de la tige de mandrin et des
moyens pour enfiler et pousser des &bauches sur le mandrin, caracté-
risé en ce qu'il comprend sur la tige droite de mandrin, en amont du
moyen de chauffage, une bague (4) entourant la tige de mandrin et
comportant au moins une portée cylindrique (5) dont le diam@tre, su-
périeur au diamétre de la tige de mandrin est au moins égal au diamé-

tre intérieur nominal des &bauches tubulaires enfil@es et poussées.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que-
la portée cylindrique (5) de la bague (4) se raccorde 3 la tige de

mandrin par des portées tronconiques (6,7).

3. Dispositif selon revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la
longueur de la portée cylindrique (5) de la bague (4) est comprise
entre environ 0,5 et 1,5 fois le diamétre nominal des &bauches utili-

sées.

4, Dispositif selon 1'une des revendications 1 & 3, caractérisé en
ce que la portée cylindrique (5) de la bague (4) comporte une ou plu-
sieurs saignBes (8) qui permettent d'assurer la continuité de la lu~

brification.

5. Dispositif selon 1'une des revendications 1 3 4, caractérisé& en
ce que la tige du mandrin est en deux parties qui se raccordent au

niveau de la bague (4).



0043335

11
FIC. 1
6 |
= N A—— .
/
y 1

) N
7474
, 1;/3/\



Office européen
0 des brevets

RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE

0043335

Numéro de la demande

EP 81 42 0095

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS GLASSEMENT DE LA
Catégorie| Citation du document avec indication, en cas de besoin, des parties | fevendica-
pertinentes concernge
A| DE - B = 1 056 905 (KOCKS) 1 B21D 9/12
A US - A = 2 105 075 (FRITSCH) 1
A DE - C - 573 890 (ROHRBOGENWERK), 1
A DE = C - 583 550 (ROHRBOGENWERK) 1
A DE - C = 658 010 (MANNESMAN- 1
ROHREN
== DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (int. C1.3)
B21D
B21C
CATEGORIE DES
DOCUMENTS CITES
X: particuliérement pertinent
A: arriére-plan technologique
Q: divulgation non-écrite
P: documentintercalaire
T: théorie ou principe a la base
de l'invention
E: demande faisant interférence
D: document cité dans
lademande
L: documaent cité pour d'autres
raisons
&: membre de la méme famille,
XG Le présent rapport de recherche a été établi pour toutes les revendications document correspondant
Lieu de la recherche Date d'achévement de la recherche ‘Examinatcur
La Haye 02=10=1981 PEETERS L,
OEB Form 1503.1 08.78




	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

