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PROCEDE DE DISTRIBUTION DE PIECES
TELLES QUE RIVETS
ET DISPOSITIFS DE MISE EN OFUVRE

W e wEkh iR b oul

L'invention concerne un procédé de
distribution de pietces i1dentiques présentant une symétrie de
révolution autour d'un axe, telles que des rivets ;3 ce procédé
consiste a disposer les pi2ces les unes 3 la suite des autres
dans un tube (2) qui présente une ame creuse (23a) adaptée pour
assurer leur quidage, & admettre un fluide comprimeé dans 1le
tube a8 l'arriere de la dernidre pigce (1D), et & distribuer
Ledit fluide sur la longueur du tube vers l'me creuse (2a)
de celui-ci, & 1l'intédrieur d' une ou plusieurs rainures
longitudinales (2b), de sorte que 1la pression du fluide
s'exerce le long de l'ame creuse dans les espaces (E) de
séparation entre pidces, jusqu'a la premiére pigce (1P) sur
laquelle la pression agit pour en assurer le transfert. Le
procedeé de l'invention permet de distribuer un trés grand
nombre de piéces sans risque de coincement dans le tube et

avec un guidage parfait permettant de conserver I'alignement

des axes des pidces.
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PROCEDE DE DISTRIBUTION DE PIECES
TELLES QUE RIVETS,
ET DISPOSITIFS DE MISE EN OFUVRE

L'invention <concerne wun procédé de
distribution de pi2ces identiques preésentant une symétrie de
revolution autour d'un axe, telles par exemple que des rivets.
tlle vise & distribuer les pidces de fagcon qu'elle se présente
avec leur axe de révolution aligné selon une direction donnée
en vue de leur utilisation (par exemple, opération de rivetage
pour des rivets). Elle s'étend a un dispositif de distribution
et un dispositif de conditionnement de pi&ces & symétrie de
revolution, en vue de la mise en oeuvre du procedé visé.
L'invention s'applique dans tous les cas ol des piLeces
identigues présentant une symétrie de révolution sont &
distribuer Séquentieliement avec leur axe de direction
préedéfinie, en particulier distribution de rivets vers un
outil ou une machine & riveter pour réaliser un rivetage
automatique.

Il est bien connu de transférer des rivets
dans des tubes 3 l'aide d'air comprimé. Les rivets sont rangés
en colonne dans le tube qui les quide et l'air comprimé est
admis a une extrémité de celui-ci afin de repousser toute la
colonne et ainsi d'engendrer l'expulsion des rivets, les

uns apres les autres, & l'autre extrémité. Les avantages

essentiels d'un tel systéme résident dans sa simplicité et
dans le fait qu'il permet une distribution de chaque rivet
dans une position définie, se pretant 2 l'alimentation d'une
machine automatique.

Toutefois, ce procédé de transfert ne donne
des résultats satisfaisants que si les rivets sont en tres
petit nombre dans le tube 3 en effet, des que ce nombre croit
au~dela de quelques unités, on constate un blocage de
l'ensemble, d& aux effets cumulés de coincement mecanique et

pneumatique de chaque rivet dans le tube, chacun de ceux~ci se

mise en oeuvre, car si une élévation de la pression accroit la

pousseée sur la colonne de rivets, elle accroilt également
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1'effet de coincement de chaque rivet, de sorte qu'une
elévation de pression méme substantielle ne permet pas en
pratique d'augmenter notablement le nombre de rivets qui
peuvent @2tre disposés dans le tube de distribution. En
consequence, un tel processus de distribution est utilisable

actuellement pour transférer des rivets 2 l'unite ou en petit

nombre d'un point & un autre, mais non pour permettre de
distribuer des rivets & partir d'un tube dans lequel ils
auralent été préalablement disposés en grand nombre. Cette
limitation a des conséquences pratiques capitales : le procédé
actuel n'est pas compatible avec un stockage des rivets en
nombre dans le tube de distribution et suppose une
alimentation de l'entréde du tube au fur et 2 mesure du
transfert (des moyens de distribution devant donc étre prévus
en amont du tube). Dans ces conditions, le procédé de
transfert pneumatique par tube qui est actuellement connu
resoud le probléme de transport des rivets d'un point & un
autre, (ou plus généralement des pieces & symétrie de
révolution autour d'un axe) mais non celul de leur stockaqe et
de leur distribution séquentielle sur le lieu d'utilisation.

Par ailleurs, les brevets GB-A-2.067.149 et
DE-A~3.148.990 décrivent un procedeé de distribution
pneumatique d'écrous d'un type particulier ("self-piercing
nuts"), mais ce procédé est Limité a ce type spécifique de
pleéce.

La présente invention se propose de remédier
aux limitations du procédé connu de distribution de rivets ou
plus geéneéralement de distribution de pieces présentant une
symetrie de révolution autour d'un axe, afin de présenter
chaque piece avec son axe aligné dans une direction donnée.

L'objectif essentiel de l1l'invention est de
permettre de faire circuler un nombre trés élevéd de ce type de
pidces (sans limite théorique) pour les amener 2 se presenter
une a une, avec leur axe en position appropriée & l'entrée
d'un outil ou d'une machine ol elles doivent 8tre mises en
deuvre, par exemple riveteuse dans le cas de rivets.

Un autre objectif est de résoudre le probléme

de stockage desdites pi&ces, en permettant au tube de

distribution de jouer le rdle de tube de conditionnement de
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celles-ci.

Un autre objectif 1ié au précédent est de
permettre wune amélioration de 1l'homogéndité des plieces
distribuédes gréce a une plus grande securité de stockage
(absence totale de manipulation sur le lot stocké depuis
l'opération de stockage Jusqu'a l'opération de distribution
des piéces).

A cet effet, le procédé visé par l'invention
pour la distribution de pigdces identiques présentant une
symétrie de révolution autour d'un axe, par exemple rivets,
consiste & utiliser wun tube présentant une &me creuse de
forme adaptée & la section transversale de plus grand diamétre
des piéces de fagon & pouvoir assurer un guldage périphérique
desdites pigdces au niveau de cette section, & disposer les
pleces les unes & la suite des autres 3 l'intérieur du tube
avec leurs axes de révolution s'étendant selon l'axe
longitudinal dudit tube et 3 alimenter ledit tube en fluide
comprimé en vue d'assurer le transfert des pieces vers une
extremite ouverte dudit tube, dite extrémité de distribution :
selon la présente invention, 1l'on admet le fluide comprimé
dans le tube & l'arridre de la dernidre piece et on le
distribue sur la longueur du tube 3 1'intérieur d'au moins upe
rainure longitudinale ménagée sur la surface interne dudit
tube pour s'ouvrir dans 1'Ame creuse de celui~ci, de sorte que
la pression du fluide s'exerce tout le long de l1l'ame creuse
dans les espaces de séparation entre plLeces, jusqu'ad la
premiere pidce sur laquelle ladite pression agit pour en
assurer le transfert vers l'extrémité de distribution.

Par "rainure longitudinale", on entend toute
forme ménagée en creux -quelle que solt sa section
transversale- s'édtendant le long de la paroil du tube, cette
rainure pouvant 2tre linéaire, helicoidale, ...

Le procédé de transfert pneumatique de rivets
connu consiste & exercer une poussée pneumatique sur la
derniére piéce de l'empilement (c'est-a-dire sur la pigce qui
est située la plus en amont, & l'entrée du tube), cette
poussee se transmettant mécaniquement de proche en proche de

L'amont vers l'aval jusqu'ad la premiére piece (située en aval,

devant l'extrémité de distribution) par appui des pidces les
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unes contre les autres 3 au contraire dans le procedé de
I'invention, la pression est distribuée & l'intérieur de la ou
des rainures précitées tout le long du tube de sorte que les
pitéces intermédiaires sont en équipression, alors mé&me que
Lleur section de plus grand diamétre, guidée par le tube,
realise un effet de piston qui, en l'absence de rainure,
s'opposerait & cette équipression ; on assure ainsi un
guidage parfait des pigdces permettant de garder leur axe dans
l'alignement du tube, tout en évitant que les piéces
intermédiaires soient soumises & un effort entralinant des
effets de coincement, la pression venant s'exercer directement
sur la premieére piéce qui est située en regard de
L'extrémité ouverte de distribution. Cette premieére pileéce se
déplace vers l'extrémité de distribution Jusqu'a étre expulsée
du tube avec son axe dans l'alignement de celui-ci, cependant
que, de proche en proche -mais en partant de l'aval VEerS
L'amont- les pidces se décalent sous l'effet des différences
de pression transitoires auxquelles elles sont successivement
soumises apreés déplacement de la premiére piéce. Le transfert
et l'expulsion sont ainsi produits directement par le fluide
comprimé (et non par des efforts mécaniques) et 1l'on
supprime totalement les effets cumulés de coincement du
procedé classique, tout en conservant un guldage parfait des

pieces ; dans ces conditions, le nombre de pleces empilables

dans le tube est sans limite.

Lompte~tenu de la capacité importante que le

tube peut présenter, il est possible de conditionner

quli seront mis en place 3 ses extremités, immédiatement aprés
l'opération de conditionnement. Un tel processus garantit
qu'une pikce étrangére ne sera pas melangée & l'ensemble ainsi
stocké. Avant d'assurer la distribution, il suffit de retirer
l'organe d'arrét situé & l'extrémité de distribution et de
brancher Le fliuide sous pression & l'autre extrémité.

Le procédé de l'invention est notamment
applicable pour réaliser le stockage et la distribution de

rivets sélectionnés dans une classe de tolérances déterminées.
Un tel procédé peut apporter des avantages considérables dans

le domaine du rivetage. En effet, la fabrication des rivets
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etant assuréde de fagon traditionnelle avec les tolérances
habituelles, il est possible par une sélection préalable de
séparer ces rivets en plusieurs lots correspondant chacun a
une classe de tolérances beaucoup plus étroites que celles de
l'ensemble initial (courbes de Causs & base plus étroite) :
apres sélection, chaque lot est conditionng conformément 3
L'invention avec la garantie qu'aucun élément etranger ne sera
melangé au lot 3 sur le lieu d'utilisation, le tube de
stockage est directement branché sur la machine 2 riveter,
laquelle est préalablement‘adaptée aux rivets concernés
(diam2tre de foret, bouterolle...). On réalisera ainsi une
qualite de rivetage tres supérieure & celle obtenue avec des
rivets de tolérances habituelles (deuxidme téte de volume
invariable, contraintes axiales sur les tdles plus précises,
téte préformée coopérant de fagon plus précise avec 1les
t6les...) et l'on supprime les arréts importants actuellement
prodults sur les machines & riveter par des coincements de
rivets, dus & une mauvaise homogénéité de ceux-ci.

L'invention s'dtend & un dispositif de
distribution de pidces identiques, comprenant un tube & ame
creuse, caracterisé en ce qu'au moins une rainure
longitudinale est ménagée sur la surface interne dudit tube de
fagon & s'ouvrir dans son &me creuse sur la longueur de celle-
Cl.

Elle s'étend €également & un tel dispositif
falsant office de moyen de conditionnement des pleces et
comprenant des organes d'arrét situés aux extrémités du tube
pour retenir les pidces.

D'autres caractéristiques, buts et avantages
de l'invention ressortiront de 1la description qui suit en
reference aux dessins annexés, lesquels en présentent a titre
d'exemples non limitatifs des modes de réalisation s SUT CEeS
dessins :

- la figure 1 est une vue en coupe axiale, 3
echelle dilatée, d'un dispositif de conditionnement et de
distribution de rivets conforme 2 lL'invention,

- Lla figure 2 en est une coupe transversale

par un plan AA,

- les figures 3a, 3b et 3c sont des coupes
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partielles schématiques illustrant le proceédé de distribution
mis en oeuvre au moyen dudit dispositif,

- la figure 4 est une coupe transversale d'un

autre mode de réalisation,

- la figure 5 est une vue d'ensemble
schematique, avec arraché partiel, d'un dispositif de
conditionnement agencé sous la forme d'un enroulement,

- les figures 6 et 7 représentent un autre
mode de réalisation, respectivement en vue en plan et en coupe
selon BB,

- les fiqgures 8 et 9 représentent un autre
mode de réalisation, respectivement en vue en plan et en coupe
partielle,

- la figure 10 représente, en coupe partielle
un mode de réalisation & plusieurs tubes superposeés,

- la figure 11 est une vue schematique
montrant un dispositif conforme a l'invention, monté sur la
téte d'une machine de mise en oceuvre des piéces distribuées.

Le dispositif représenté a8 titre d'exemple
aux figures 1 et 2 est destiné & permettre le conditionnement
et la distribution d'un grand nombre de pieces lidentiqgues
présentant une symétrie de révolution autour d'un axe X',
telles que rivets 1.

Ce dispositif comprend un tube cylindrique 2
possedant une 8me creuse axiale 2a de forme cylindrique, dont
le diamétre est adapté 2 celui de la plus grande section des
rivets & distribuer (té&te de rivet) de fagon a contenir ceux-
cl et a les guider sur leur périphérie avec un jJeu de quelques
dixiemes de mm au niveau de cette plus grande section. Le
tube 1 peut &tre rigide, semi-rigide ou souple. Selon les

exigences de l'application, il peut etre prévu rectiligne ou

de forme différente (notamment enroulé en spires comme on le
verra plus loin afin de réduire l'encombrement de l'ensemble
du dispositif).

La longueur de ce tube est adaptée au nombre
de pieces que l'on souhaite conditionner. Ce nombre peut étre
tres élevé, et des essais ont été effectuéds avec des tubes de

33 m de long contenant 3300 rivets, sans conduire a une

quelconque difficulté de transfert ou de distribution.
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sur la surface intérieure du tube 2, sont
menagees trois rainures telles que 2b, angulairement disposées
a 120°, et "qui s'étendent sur toute 1la lonqueur du tube.
Chacune de ces rainures s'ouvre dans L'ame creuse 2a du tube
sur toute la longueur de celle-éi.

A une extrémité du tube (entrée 2c), est fixé
notamment par collage un organe d'arrét constitué par un
embout de raccordement 3 & un conduit d'airc comprimé, Cet
organe forme dans l'A&me creuse une butéde d'arrét 3a du dernier
rivet 1D et est conformé pour permettre le passage de L'air
comprimé (échancrures 3b au dfoit des rainures).

A l'autre extrémité du tube (extrémité de
distribution 2d), est fixé notamment par collage un embout 4
qul porte une clavette amovible 5 retenant le premier rivet 1P
de l'empilement. Cet embout 4 est conformé pour &tre apte 3
cooperer avec un outil ou une machine de rivetage de type
donneé.

Les rivets sont conditionnés dans le
dispositif décrit immédiatement apres une opération de tri qui
permet de les sélectionner dans une classe de tolérances
determinées (plus étroites que dans le cas des

conditionnements en vrac tels qu'utilisés actuellement, dont

les tolérances sont celles du standard de fabrication). Le

sur lLa machine & riveter, de sorte qu'aucune pidce etrangére
q P g

ne peut accidentellement ®tre mélée au lLot. Les
caracteristiques du lot concerné seront indiquées sur le tube.
Bien entendu, pour éviter l'entrée de poussiere dans le tube,
les embouts 3 et 4 peuvent 2tre obturés par tout moyen
approprié (bouchons amovibles, film rétractable enveloppant
l'ensemble...). Lors de leur mise en place, les rivets sont
disposés & la suite les uns des autres gvec leur axe
s'étendant le long de l'axe du tube.

La distribution des rivets & partir du
dispositif ci-dessus décrit s'effectue en retirant 1la
clavette 5 et en bhranchant l'embout de raccordement 3 sur une
source d'air comprimé (figure 3a). La pression d'air comprimé

s'exerce sur le dernier rivet 1D, mais deés que le nombre de
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8
rivets dépasse une 3 deux dizaines, les effets de coincement
sur la colonne empéchent tout déplacement de celle-ci. Dans
1'invention, l'air comprimé est distribué par les rainures 2b
sur toute la longueur du tube et 1la pression s'établit dans
les espaces de séparation E entre rivets. Dans ces conditions,

la colonne n'est plus soumise 3 une action de poussée

condulsant & des coincements, et le fluide exerce son action
directement sur le premier rivet 1P. Celui-ci est chassé vers
l'extrémité 2d & travers laquelle il est distribué. Dans
L'exemple représenté, les rainures 2b sont obturées &
I'extrémité de distribution 2d pour deéboucher uniquement dans
Ll'&me creuse & l'arriere de la premiere piéce 1P 3 toutefois,
une ou plusieurs rainures 2b peuvent déboucher librement vers
L'exteérieur & l'extrémité de distribution sans nuire au
fonctionnement ; compte tenu de 1la presence de la téte de
rivets, l'action pneumatique sur la premidre piece est alors
accentuee par un effet d'aspiration.

Aprés expulsion du rivet 1P, le rivet
suivant 1P' (figure 3b) devient le premier de la colonne et
est soumis & son tour & la pression du fluide (avec en outre
l'effet d'aspiration sus-évoqué) : ce rivet se déplace vers
l'extrémité de distribution & travers laquelle il est
distribué.

Il convient de noter que, lorsqu'un rivet se
deplace dans la colonne (figure 3c), il crée une dépression
dans l'espace E qui le sépare du rivet suivant, de sorte que
celui~ci est socumis & une force pneumatique tendant & le faire
avancer dans le tube. La colonne se décale donc
progressivement vers l'extrémité de distribution au fur et a
mesure que sont distribués les rivets situés en regard de
cette extrémité et ce, avec un guidage parfait de chaque rivet

au niveau de sa téte.

Ce procedeé de distribution permet de disposer

un tres grand nombre de rivets dans le tube, puisque le
transfert et la distribution quli sont dus & un effet
pneumatique direct sur le premier rivet sont indépendants du
nombre de rivets situés en amont de celui-cji.

Les rainures longitudinales qui permettent &

la pression d'air de s'établir sur toute la longueur du tube

''''''
IIIIII

.........
..................
LRE LI T SR S PO ~ L T TR T R
------------



10

15

20

25

50

35

40

2003286

9

peuvent etre de section quelconqué et realisées par tout
procédé (moulage, extrusion, usinage...). Elles peuvent &tre
linéaires (c'est-ad-dire parall2les 3 l'axe du tube) ou en
hélice ou de tout autre forme. (Par "rainure longitudinale",
on entend une rainure s'étendant dans le sens de la longueur
du tube).

A titre d'exemple, la figure 4 montre en
coupe un autre type de tube dans lequel les rainures sont

formées par une pluralité de stries 6 qul sont ménagées sur la

La figure fi presente un dispositif de
conditionnement et de distribution du type décrit
precedemment, réalisé au moyen d'un tube socuple qul est
enroulé sous la forme d'une bobine autour d'un support
cylindrique‘7.Bien entendu, le rayon de courbure des spires
est prévu suffisamment grand par rapport au diamétre du tube
pour permettre un glissement sans probléme des rivets. Les
rainures 8 de distribution de la pression le long du tube sont
analogues & celles déja décrites.

Les figures 6 et 7 présentent un autre mode
de réalisation dans lequel lLe tube de guidage des rivets est
enroule en hélice sous forme d'une galette et est formé par
deux demi-coquilles 9 et 10 qui sont assujetties l'une contre
L'autre, par exemple au moyen de rivets 11. Chagque demi-
coquille est moulée pour former une moitié de La section du
tube. Les rainures de distribution de 1la pression sont formées
par des passages 12 venant de moulage, situés au niveau des
jJoints entre demi-coquilles. Sur le détail de las figure 7, on
& repreésenté une téte de rivet T guidée sur sa périphérie dans
le tube du dispositif, avec les rainures 12 d'établissement
de la pression tout le long du tube. L'entrée du tube, qui est
appelé a @tre connecté & l'air comprimeé, peut &tre formée par
des pieces rapportées 13 et 18, la piéce 13 étant insérée
entre les deux coquilles au moment de leur accolement -
I'extrémité de distribution peut 8tre dotée comme précéeédemment
d'un embout collé 14,

Les figures 8 et 9 présentent un autre mode
de realisation dans lequel le tube de guidage des rivets est

enroule en double hélice aller ~a- et retour -b-, avec un
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raccordement central ~c-~ entre aller et retour. Le tube se
presente sous la forme d'une galette formée d'une paroi
ondulee 19 et de deux plaques 20 et 21 assujetties de part et
d'autre de ladite paroi, par exemple par collage aux sommets
des ondulations. Les rainures de distribution de La
pression 22 sont situdes au niveau des Joints entre paroi
onduleée et plagues. Sur le détail de La figure 9, on a
repreésenté une téte de rivet T' guidée sur sa periphérie avec

les rainures 22 d'établissement de la pression tout le long du
tube.

La figure 10 montre un dispositif & plusieurs
tubes se présentant sous forme de galettes superposeées du type
precedgent 23, 24, 25... Un tel dispositif permet de
conditionner et distribuer un trés grand nombre de rivets,
avec un encombrement réduit.

Par ailleurs, a titre d'illustration, la
figure 1l présente l'extrémité de distribution d'un dispositif
conforme a lL'invention, associde & une téte de riveteuse qui
réalise une distribution des rivets, un par un, vers les
moyens de rivetage. En l'exemple, l1l'embout 4 du dispositif est
fFixe sur une platine 15 de la riveteuse et un tiroir mobile 16
regoit chaque rivet &4 la sortie du tube de distribution pour

le transférer vers un tube 17 d'alimentation des moyens de

rivetage.
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Les réalisations de l'invention, au sujet desquelles un droit
exclusif de propriété ou de privilége est revendiqué sont
défines comme il suit:

1/ = Procédé de distribution de piéces identiques
présentant une symétrie de révolution autour d'un axe, dans
lequel 1'on utilise un tube présentant une ame cruese de forme
adaptée a la section transversale de plus grand diamétre des
piéces de fagon A& pouvoir assurer un guidage périphérique
desdites piéces au niveau de cette section, 1l'on dispose les
piéces les unes a la suite des autres a l'intérieur du tube
avec Jleurs axes de révolution s'étendant selon 1l'axe
longitudinal dudit tube et 1'on alimente ledit tube en fluide
comprimé en vue d'assurer le transfert des piéces vers une
extrémité ouverte dudit tube, dite extrémité de distribution,
caractérisé en ce que l'on admet le fluide comprimé dans le
tube a l'arriere de la derniere piéce et on le distribue sur
la lonqueur du tube a 1l'intérieur d'au moins une rainure
longitudinale ménagée sur la surface interne dudit tube pour
s'ouvrir dans l'ame creuse de celui-ci de sorte que la pression
due fluide s'exerce tout le long de l1l'ame creuse dans les
espaces de seéparation entre piéces, jusqu'a la premiére piéce
sur laquelle ladite pression agit pour en assurer le transfert
vers l'extrémité de distribution.

2/ — Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que 1l'on distribue 1le fluide comprimé a 1l'intérieur de
plusieurs rainures linéaires réparties autour de 1'aAme cruese.

3/ - Procédé selon l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que 1l'on admet le fluide comprimé dans 1'Aame
creuse de celui-ci par l'extrémité du tube opposée a
l'extrémité de distribution, une ou plusieurs rainures
débouchant 1librement vers 1l'extérieur a l'extrémité de
distribution.

4/ - Procédé selon l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que l'on admet le fluide comprimé dans 1'&ame
creuse de celui-ci par 1l'extrémité du tube opposée a
l'extrémité de distribution, la ou les rainures étant obturées
a l'extrémité de distribution pour déboucher uniquement dans




- , 2003286

l1'ame creuse 4 l'arriére de la premiére piéce.
5/ — Procédé selon l'une des revendications 1, 2, 3 ou 4,

en vue de la distribution de rivets sélectionnés dans une
classe de tolérances déterminés.

6/ - Procédé selon l'une des revendications précédents,
caractérisé en ce que les piéces sont préalablement
conditionnées dans le tube avec des organes d'arrét prévus a
ses extrémités, l'organe d'arrét situé a l'extrémité de
distribution étant retiré avant d'assurer la distribution.

7/ — Dispositif de conditionnement et de distribution de
piéces identiques comprenant au moins un tube A Ame creuse
adaptée pour contenir et guider les piéces les unes a la suite
des autres, caractérisé par au moins une rainure ménagée sur
la surface interne du tube de fagcon & s'ouvrir dans son ame
creuse sur la longueur de celle-ci, et des organes d'arrét
situés aux extrémités du tube pour retenir les piéces, 1l'organe
d'arrét situé a l'extrémité de distribution étant amovible.

8/ - Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le tube comprend plusieurs rainures linéaires réparties
autour de son ame creuse.

9/ - Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le tube est enroulé en hélice sous forme d'une galette
formée de deux demi-coquilles assujetties 1l'une contre 1l'autre,
les rainures étant situées au niveau des joints entre demi-
coquilles.

10/ - Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le tube est enroulé en double hélice aller-retour avec
un raccordement central entre aller et retour, ledit tube se
preésentant sous la forme d'une galette formée d'une paroi
ondulée et deux plaques assujetties de part et d'autre de
ladite paroi, les rainures étant situées au niveau des joints
entre paroi ondulée et plaques.

11/ - Dispositif selon l'une des revendications 9 et 10,
caractérisé en ce qu'il comprend plusieurs tubes sous forme de
galettes superposées.

12/ - Dispositif selon l'une des revendication 7 a 11,
caractérisé en ce que l'un des organes d'arrét est constitué
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par un embout de raccordement & un conduit de fluide comprimé,
l'autre organe d'arrét étant un embout doté d'une clavette

amovible.
13/ - Dispositif selon 1l'une des revendications 7 a 12,

dans lequel le tube est rempli de rivets disposés en colonne

les uns a la suite des autres.
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