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PROCEDE DE REALISATION D’'UN ELEMENT DE RESEAU DE PROTECTION CONTRE LINCENDIE PAR
ASPERSEURS ET ELEMENT ASSOCIE.

L'invention concerne un procédé de fabrication d’'une

conduite pour un réseau de protection contre lincendie par 50 i
asperseurs, comprenant les étapes consistant a: ? T ﬁ? ”{1

i) prévoir une conduite métallique (10) comportant une 100— lﬁb&&_@ﬁ
paroi (11) globalement cylindrigue fermée; et — [ |

i) réaliser dans la conduite (10) une série de douilles ta- i
raudées (12) venues de matiére par déformation plastique 10
de la paroi (11).
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PROCEDE DE REALISATION D’UN ELEMENT DE RESEAU DE PROTECTION

CONTRE L'INCENDIE PAR ASPERSEURS ET ELEMENT ASSOCIE

L'invention concerne les systémes de protection contre I'incendie par
réseau d’asperseurs (ou gicleurs).

Un tel réseau comprend des conduites (ou antennes) transportant
sous pression un fluide, typiguement de I'eau, et réalisant automatiquement
une aspersion sur un foyer d'incendie lorsque l'air ambiant atteint une
température prédéterminée et/ou lorsque des fumées sont détectées.

Conventionnellement, et comme illustré sur la figure 1, un elément
100 pour un réseau de protection contre I'incendie par asperseurs
comprend une conduite 10 munie d'une pluralité d’asperseurs 20 fixés sur
la conduite 10 par vissage dans des manchons 30.

La conduite pourvue des manchons est réalisée (i) par pergage d'un
tube 10 globalement cylindrique, afin de former une pluraliteé d’orifices de
diametre determiné (en fonction du type d’asperseurs 30 utilise), (ii)
taraudage de manchons 30 au diameétre du filetage des asperseurs 20, et
(iii) grugeage et soudage des manchons 30 sur la conduite 10 en regard
des orifices. Les asperseurs 20 sont ensuite vissés dans les manchons 30,
afin d’obtenir un élément 100 de réseau d’asperseurs.

Ces éléments 100 ont deja fait leur preuve et sont aujourdhui
largement utilisés dans les systémes de protection contre l'incendie des
batiments.

Toutefois, ils restent perfectibles d’'un point de vue économique, leur
procéde de fabrication étant consommateur notamment en main d’'ceuvre et
en matiere.

Les éléments connus risquent par ailleurs d’étre sujets a des fuites
s'ils sont soumis a un usage intensif ou sont pourvus de soudures de faible
qualité, réduisant ainsi I'efficacité du réseau de protection contre 'incendie
de maniére plus ou moins génante (fuites, baisse de pression dans les

conduites, etc.). Par ailleurs, de telles fuites peuvent vehiculer des
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microbes, ce qui est particulierement contrindiqué dans des batiments tels
que les hdpitaux ou encore les pharmacies.

L'invention vise donc a fournir un élément de réseau de protection
contre l'incendie par asperseurs dont les risques de fuite sont réduits, et qui
soit en outre d'un colt de fabrication moins éleve.

Un autre objectif de l'invention est de proposer un procéde de
fabrication d'un élément de réseau de protection contre lincendie par
asperseurs et d’'une conduite associée, qui soit plus fiable et moins colteux
a réaliser.

Pour cela, I'invention propose un élément de réseau de protection
contre l'incendie par asperseurs, comportant :

- une conduite métallique, et

- une série d'asperseurs comportant une embase et une téte d’aspersion,
la conduite étant constituée d'une paroi globalement cylindrique fermée
munie d’une série de douilles venues de matiere par déformation de la paroi
et aptes au montage étanche des embases des asperseurs.

Certains aspects préferés mais non limitatifs de I'élément de réseau
de protection contre I'incendie selon l'invention sont les suivants :

— I'élément comprend en outre une série de bagues de rehaussement,
chacune étant disposée entre un asperseur et une douille respective
de la conduite de maniere a limiter la pénétration des embases dans
I'espace intérieur de la conduite ; et

— les embases des asperseurs ont une longueur axiale choisie pour
avoir une pénetration limitée dans I'espace intérieur de la conduite.

De la sorte, les pertes de charges a l'intérieur de la conduite sont réduites

grace a la limitation du débordement dans le volume intérieur de la
conduite d'une partie de I'embase de I'asperseur lorsque celui-ci est fixé
sur la conduite.

L'invention propose également un procédé de fabrication d'une
conduite pour un réseau de protection contre l'incendie par asperseurs,

comprenant les étapes consistant a :
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i) prévoir une conduite métallique comportant une paroi globalement
cylindrique fermée ; et
i) réaliser dans |la conduite une série de douilles taraudées venues de
matiére par déformation plastique de la paroi.

Certains aspects préférés mais non limitatifs du procédé de

fabrication d’'une conduite selon I'invention sont les suivants :

— I'étape ii) comprend les sous-étapes suivantes :
ii1) réaliser les douilles par percage avec déformation plastique de
la paroi ; et
ii2) tarauder les douilles ;
Un tel procédé permet donc d'obtenir une conduite selon l'invention qui
est dépourvue de manchons, évitant ainsi les risques de fuite et réduisant
ses coUlts de fabrication.
— le taraudage des douilles est réalisé avec déformation plastique de la
matiere formant les douilles ;
La mise en ceuvre du taraudage et/ou du percage par déformation
plastigue avec échauffement de la matiére formant les douilles permet
d’obtenir une conduite munie de douilles venues de matiére et en un seul
tenant avec la conduite, adaptées pour maintenir de maniére étanche les
asperseurs.
— I'étape ii1) est réalisée par fluopergage ;
— I'étape ii2) est réalisée par fluotaraudage ;
Le fluotaraudage et le fluopercage sont des procédeés respectivement de
percage et de taraudage, dans lesquels on déforme de maniere plastique
la matiére par échauffement gréce au frottement de I'outil contre la paroi
de la conduite. lls peuvent étre mis en ceuvre aisément sur des machines
conventionnelles du type perceuse a colonne par simple adaptation de
I'outil de pergage ou de taraudage. lls sont donc particulierement adaptés
a la mise en ceuvre du proceédé selon I'invention et ne requiérent pas de
modifications substantielles des machines utilisées couramment dans

I'industrie.
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— le procédé comprend une étape préalable de pergage d’avant-trous
avec enlévement de matiere dans la paroi.

Une telle étape permet de réduire la quantité de matiere fluée au cours du

procédé de fabrication, et donc la taille de la douille a I'intérieur de la

conduite.

Selon un dernier aspect, l'invention propose un procédé de
fabrication d'un élément de réseau de protection contre I'incendie par
asperseur comprenant les étapes consistant a :

i) fabriquer une conduite au moyen d’'un procédé de fabrication d'une
conduite pour un réseau de protection contre l'incendie par asperseurs
selon l'invention ;

i) prévoir une série d'asperseurs comportant chacun une embase et
une téte d'aspersion; et

iy fixer chaque asperseur par son embase dans une douille respective
de la conduite.

Un aspect préferé mais non limitatif du procédé de fabrication d'un
elément de réseau de protection contre l'incendie par asperseur est qu’il
comprend en outre une étape de mise en place d'une bague de

rehaussement sur chaque embase d’asperseur avant sa fixation.

D'autres aspects, buts et avantages de la présente invention
apparaitront a la lecture de la description détaillée suivante de formes de
réalisation préférées de celle-ci, données a titre d’exemples non limitatifs et
faite en référence aux dessins annexes sur lesquels :

La figure 1 est une vue en perspective d'un élément d'un réseau de
protection contre I'incendie par asperseur conforme a I'art antérieur ;

La figure 2 est une vue en perspective d'un élément d'un réseau de
protection contre I'incendie par asperseur conforme a l'invention ;

La figure 3 est une vue en coupe d’'une douille de la conduite de la
figure 2 ;
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La figure 3a est une vue en coupe de la douille de la conduite de la
figure 3, dans laquelle un asperseur a été monté ;

La figure 4 est une vue en coupe de la douille d’'une deuxiéme forme
de réalisation d’un élément d’'un réseau de protection contre l'incendie par
asperseur conforme a l'invention ; et

La figure 5 est une vue en coupe de la douille d’une troisiéme forme
de réalisation d’un élément d’'un réseau de protection contre l'incendie par

asperseur conforme a I'invention.

Comme représenté sur les figures 2 et 3, un élément pour réseau de
protection contre I'incendie selon l'invention comprend une conduite 10 et
au moins un asperseur 20 formé conventionnellement d’une téte 21 et d'une
embase filetée 22.

La conduite 10 comporte une paroi 11 globalement cylindrique
fermée et réalisée dans un matériau métallique, par exemple de |'acier, et
une pluralit¢ de douilles 12 taraudées au diamétre des filetages des
embases 22 des asperseurs 20.

Par exemple, la conduite 10 est une conduite métallique de section
circulaire, dans laquelle une pluralité de douilles 12 venues de matiére ont
eté formeées et taraudées.

Ainsi, contrairement aux éléments 100 conventionnels, aucune
soudure n’est nécessaire afin d'obtenir un élément de réseau de protection
contre l'incendie, puisqu’aucun manchon 30 n’est soudé a la conduite 10.

L'élément 1 selon I'invention est fabriqué de la maniére suivante :

On prévoit tout d’abord une conduite 10 formée d'une paroi 11
globalement cylindrique fermée en métal, par exemple une conduite
tubulaire en acier. Une telle conduite peut étre fabriquée sur site, ou dans
un lieu separé.

On réalise les douilles 12 par déformation plastique de la paroi de la
conduite 10. A cet effet, on chauffe localement la paroi 11 a I'endroit ou I'on

souhaite former une douille 12, et on repousse la matiere chauffée de
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maniere a former la douille 12. La douille 12 est donc venue de matiére d’'un
seul tenant avec la conduite 10.

Dans une forme de realisation préférée, les douilles 12 sont réalisées
par fluopercage. On utilise alors un outil de fluopergage tel qu’une perceuse
a colonne munie d'un outil conique de fluopercage dont la surface
extérieure est rugueuse et entrainée en rotation a grande vitesse. Lorsque
la pointe conique de I'outil entre en contact avec la surface de la paroi 11, la
matiére est simultanément chauffée, percée et plastiguement refoulée
radialement et axialement, sans enlévement de matiere, comme illustré sur
la figure 3. Il N’y a donc pas d’apport extérieur de chaleur, la matiére n’étant
échauffée que par les frottements entre 'outil et la paroi 11 de la conduite
10. La douille obtenue 12, résistante et d’un seul tenant avec la conduite,
est alors constituée par une surépaisseur de matiere essentiellement
cylindrique entourant I'ouverture formée lors de I'opération.

La partie refoulée vers l'extérieur lors du fluopercage peut étre
arasee, afin d’'obtenir une conduite de contours lisses, ou conservée en
I'état.

Pratiguement, la vitesse de rotation de l'outil de fluopergage et la
force axiale exercée sur celui-ci sont ajustées en fonction de la durée de
I'opération requise, du matériau de la paroi de la conduite et de son
épaisseur, ou encore de la qualite du pergage désiree.

Préalablement a la réalisation de la douille 12, on peut si nécessaire
réaliser un avant-trou par un procédé de percage traditionnel avec
enlevement de matiére, afin de réduire la quantité de matiére fluée au cours
du procedé de percage par chauffage et deformation plastique. La douille
12 est alors de longueur réduite par rapport a la douille obtenue sans avant
trou, ce qui permet de diminuer 'encombrement de la douille 12 a I'intérieur
de la conduite 10 et donc les pertes de charge.

On taraude ensuite les douilles 12 de maniére classique, ou par

deformation plastique de la matiére.
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Par exemple, chaque douille 12 est réalisee par la technique de
fluotaraudage a I'aide d'un taraud approprié qui refoule la matiére au niveau
de la douille 12 et l'utilise pour former un filet 13, a nouveau sans
enlevement de matiere. Par ce procéde, la structure du métal n'est pas
affaiblie, ce qui permet d’obtenir une douille taraudée 12 ayant un meilleur
état de surface et une meilleure résistance meécanique par rapport aux
procédés de taraudage traditionnels.

Selon une autre forme de réalisation, possible dans le cas ou
I'épaisseur de la paroi de la conduite 10 est suffisamment grande, les
douilles 12 sont obtenues par percage d'un orifice a travers la paroi de la
conduite 10 selon un procédé de pergage traditionnel puis fluotaraudage, de
maniére a créer une douille taraudée 45 venue de matiere a partir de la
zone de la conduite entourant l'orifice obtenu.

Il suffit donc que l'une au moins des étapes de pergage et de
taraudage soit réalisée par déformation plastigue de la paroi 11, pour
obtenir une douille taraudée 12 venue de matiere et formée directement a
partir de |la paroi 11 de la conduite 10.

La déformation est réalisée a chaud dans la mesure ou la matiére est
échauffee par frottements de I'outil contre la paroi 11 de la conduite 10.

Dans une forme de realisation particulierement avantageuse, a la fois
I'étape de pergage et de taraudage sont effectuées par déformation
plastique de la paroi 11, par exemple par fluopergage et fluotaraudage, de
maniere a réduire la quantité de matiére utilisée, le temps de réalisation, la
main d’ceuvre, etc. tout en obtenant une conduite 10 de grande qualité,
pourvue d’une douille 12 ayant un excellent état de surface et une
excellente résistance mécanique.

Enfin, on fixe les asperseurs 20 par vissage de leur embase filetée
22 dans chacune des douilles taraudées 12 de maniére a obtenir I'élément
1 selon l'invention.

L'asperseur 20 est un asperseur conventionnel, par exemple du type

a ampoule, réalisé en acier.
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Selon une variante de l'invention telle qu'illustrée sur la figure 4, afin
de réduire les pertes de charge dues au débordement dans le volume
intérieur de la conduite 10 d’une partie de I'embase 22 de I'asperseur 20
lorsque celui-ci est fixé sur la conduite 10, on peut réaliser des asperseurs
spécifiques 20a ayant une longueur axiale d’embase 22a réduite. Par
exemple on peut réaliser des embases 22a ayant une longueur axiale de
I'ordre de 5a 10 mm.

Comme illustré sur la figure 5, on peut également interposer entre
I'embase 22 d’'un asperseur 20 conventionnel et la douille 12 une bague 30
de rehaussement permettant, toujours dans le but de réduire les pertes de
charge, de limiter la distance axiale de debordement de 'embase 22 dans
I'espace intérieur de la conduite 10.

Bien entendu, la présente invention n’est nullement limitée aux
formes de réalisation décrites et représentées, mais I'hnomme du métier

saura y apporter de nombreuses variantes et modifications.
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REVENDICATIONS

1. Elément (1) de réseau de protection contre Iincendie par
asperseurs, comportant :
- une conduite metallique (10), et
- une série d'asperseurs (20) comportant une embase (22) et une téte
d’aspersion (21),
caractérisé en ce que la conduite (10) est constituée d'une paroi (11)
globalement cylindrique fermée munie d’'une série de douilles (12) venues
de matiére par déformation de la paroi (11) et aptes au montage étanche
des embases (22) des asperseurs (20).

2. Elément (1) selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'il
comprend en outre une série de bagues de rehaussement, chacune étant
disposée entre un asperseur (20) et une douille respective (12) de la
conduite (10) de maniére a limiter la pénétration des embases (22) dans

I'espace intérieur de la conduite (10).

3. Elément selon la revendication 1, dans lequel les embases
(22) des asperseurs (20) ont une longueur axiale choisie pour avoir une
péneétration limitée dans I'espace intérieur de la conduite (10).

4. Procédé de fabrication d’'une conduite pour un réseau de
protection contre [lincendie par asperseurs, comprenant les étapes
consistant a :

i) prévoir une conduite métallique (10) comportant une paroi (11)
globalement cylindrique fermeée ; et

i) réaliser dans la conduite (10) une série de douilles taraudées (12)
venues de matiére par déformation plastique de la paroi (11).
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5. Procédé selon la revendication précédente, dans lequel I'étape ii)
comprend les sous-étapes suivantes :
i1).réaliser les douilles (12) par percage avec déformation plastique de
la paroi ; et

i2).tarauder les douilles (12).

6. Procédé selon I'une des revendications 4 et 5, dans lequel le
taraudage des douilles (12) est realisé avec déformation plastique de la
matiére formant les douilles (12).

7. Procédé selon I'une des revendications 4 a 6, dans lequel I'étape
ii1) est réalisée par fluopergage.

8. Procédé selon l'une des revendications 4 a 7, dans lequel
I'étape ii2) est réalisée par fluotaraudage.

9. Procédé selon I'une des revendications 4 a 8, comprenant une
étape préalable de pergage d’avant-trous avec enlévement de matiére dans
la paroi (11).

10. Procedé de fabrication d’'un élément de réseau de protection
contre l'incendie par asperseurs, caractérisé en ce qu’il comprend les
étapes consistant a :

i) fabriquer une conduite (10) au moyen d'un procédé selon I'une des

revendications 4 a 9,

i) prévoir une série d'asperseurs (20) comportant chacun une embase

(22) et une téte d’aspersion (21) ; et

i) fixer chaque asperseur (20) par son embase (22) dans une douille

respective (12) de la conduite (10).
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11.  Procédé selon la revendication 10, comprenant en outre une
étape de mise en place d'une bague (30) de rehaussement sur chaque
embase (22) d’asperseur avant sa fixation.
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Figure 3a

Figure 3
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Figure 5

Figure 4
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