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L'invention a pour objet un procédé pour le revétement
“en continu" de produits allongés sans fin tels que, par exemple,
conduites d finstallations thefmo-hydrauliques, avec une matiére
expansées

I1 est connu que 1l'isolement themique des conduites
pour les installations de chauffage ou de conditionnement d'air
pose un probléme qui est tout & fait d'actualité. On cherche &
résoudre ce problime par des moyens divers dans le but d'obtenir
des résultats toujours plus satisfaisants, sans oublier 1'aspect
économique. '

Les matidres les plus appropriées et les plus pratiques
pour réaliser 1'isolement indiqué sont les produits expansés
obtenus & partir de matidres mousse telles que les polyuréthanes.

I1 existe sur le marché des produits expansés flexibles
ou rigides de forme tubulaire, ces produits étant éventuellement
découpés suivant une génératrice et utilisés pour recouvrir les
conduites devant &tre isolées. ’

Un procédé iliéal pour revétir une conduvite en continu
serait tel que le produit mousse subisse une expansion antour
de 12 conduite elle-méme. Cela présente de nombreuses difficultés
gque le procédé conforme & 1l'invention a pour but de pallier.

Ltinvention concerne & cet effet un procédé du type
ci-dessus caractérisé en ce gu'on fait avancer 1'élément allongé
3 revdtir au centre d'une enveloppe réalisée au moyen d‘une
bande plane de matidre flexible fagomnée pour se disposer avec
une forme cylindrique dans 1'espace compris entre deux séries
d'é1éments mobiles accrochés entre eux pour former des chatnes
continues en circulation, tandis que 1'on introduit le produit
destiné b former la mousse expansée dans le volume compris entre
1té1ément & revéiir et 1'envelopps par un distributeur disposé
avent les chafines de transporte

L'invention sera mieux comprise en regard de la des-
cription ci-aprés et des dessins annexés représentant un exemple
de réalisation de 1l'invention, dessins dans lesquels 3 g

- 1a figure | représente schématiquement & 1l'aide d'une
vue latérale, l'installation pour la mise en aﬁplication du
procédé conforme & 1l'invention ;

- la figure 2 est une vue de dessus de l'installation
suivant la figure 1 ,

- 1a figure 3 représente & plus grande échelle une
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partie des chaines utilisées dans la machine représentée sur la
figure 1 ;

- 1a figure 4 est une vue de dessus schématique &
grande échelle représentant la phase d'entrée dans la machine -
représentée sur la figure 1 et la figure 2

- 1a figure 5 est une vue latérale correspordant & la
figure 4 ;

- la figure 6 est une coupe transversale effectuée
suivant la ligne VI-VI de la figure 5 ; '

- la figure 7 est une vue partielle en coupe effec-
tude suivant la ligne VII-VII de la figure 2 ;

- 1a figure 8 est une vue partielle en coupe effectuée
suivent 1a ligne VIII-VIII de la figure 2 ;

- la figure 9 est une vue de dessus de la zone de
sortie de 1a conduite tubulaire revétue.

) Comme on le voit notamment sur la figure 1 et 1la
figure 2, la conduite tubulaire 1 & revétir avance dans 1'espace
compris entre les deux chaines en circulation 2 et 3. Entre
ces chafnes avance une bande 4 qui se déforme en constituant
1'enveloppe ou le moule dans leguel le produit & expansér est
introduit au moyen du distributeur 5. »

A la sortie de la machine, 1'enveloppe 4 s'ouvre 2
nouveau et se dispose suivant un plan en' 4!, tandis que la conduite
tubulaire 1, maintenant revétue, continue son trajet en 1', pour
les opérations suivantes.

I1 est avantageux que la bande 4 soit réalisée en
matidre plastigue de caractéristiques appropriées, par exemple
en polytétrafluoréthyléne, sur laquelle ne peut pas adhérer
1a matidre expansée destinée & constituer 1l'isolement de la
conduite tubulaire 1. : .

Sur la figure 3, on peut voir 3 plus grande échelle
les é1éments des chaines 2 et 3 formant entre eux un volume
circulaire dans lequel passe 1'élément rectiligne 3 revétir.

Sur 1a figure 4, on peut voir & plus grande échelle
1a zone d'entrée de 1la bande 4 dans les éléments de chaines,
avec la conduite tubulaire 1 & revétir. la figure 5 représente
15 méme zone de la bande avec le distributeur de la matiere
plastique 5 destinée & constituer le rev8tement de la conduite
tubulaire 1. .

Ia figure 6 montre 1l'allure maintenant incurvée
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de la bande 4 avant son entrée dans le volume cyllndrlque
compris entre les chaines 2 et 3. ' B}

La figure 7 et la figure 8 représentent la bande 4
ayant avancé entre les chaines 2 et 3;la premidre dans une
zone ol la matiére plastique est encore & 1l'état liquide, la
seconde dans une zone ou la matiere plasthue est & 1'état
expansé. 7

la figure 9 représente la sortie de la conduite
tubulaire 1 maintenant revétue de l'enveloppe extérieure 4 qui
vient se disposer en position plane avant d'étre reprise par
le cylindre de renvoi 6 puis d'étre envoyée au cylindre 7.

La vitesse d'avance de 1'élément rectiligne & revétis
1 et de la bande 4 de moulage du revétement, égale i la
vitesse rectiligne d'avance des chafnes 2 et 3, est calculée
en fonction de la longueur du trongon utile des chafnes et '
en se basant sur le temps nécessaire pour 1'expansion du
produit destiné & constituer le revétement, pour obtenir la
configuration finale voulue. ot ,

La bande 4 revient au point de départ au moyen des
cylindres de renvoi tournants 6 et 7. ; 7 _

Les avantages que permet d'obtenir la mise en appli-
cation du procédé conforme & l'invention sont évidents. Ce
procédé pemmet d'obtenir un élément rectiligne sans fin que
1'on conserve enroulé en bobines, cet élément étant revétu
de matiére thermiquement isolante de type approprié et étant

prét & &tre utilisé suivant les longueurs requises.
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REVENDICATIONS

19) Procédé pour le revétement en continu de produits
allongés sans fin (1) avec une matiére de type expansé telle
que mousse, notamment pour conduites tubulaires d‘'installations
thermo-hydranliques, procédé caractérisé en ce qu'on fait
avancer 1'élément allongé & revétir (1) au centre d'une enveloppe
réalisée au moyen 4 'une bande plane de matidre flexible (4).
fagonnée pour se disposer avec une forme cylindrique dans
1l'espace compris entre deux séries d'é1éments mobiles accrochés

entre eux pour former des chatnes continues en circulation

(2 et 3), tandis que 1'on introduit le produit destiné & former
1a mousse expansée dans le volume compris entre 1t'élément &
revétir (1) et 1'enveloppe (4) par un distributeur (5) disposé
avent les chaines de transport.

. 29) Procédé selon la revendication 1, caractérisé’
en ce qu'on faa.t avencer avec la méme vitesse de translation
1'élément allonge 3 revétir (1), les é1éments (2 et 3) consti-
tuant le moule qui limite le volume & remplir avec la matiere
isolante et 1'élément en bande (4) qui constitue 1'enveloppe
dans laquelle se forme la mousse expansée isolante.

30) Procédé selon l'une ou l'antre des revendlca-
tions 1 et 2, caractérisé en ce que 1'élément en bande (4)
constituant 1'enveloppe dans laquelle se forme le revétement
isolant en mousse expansée de 1'élément allongé 3 revétir (1)
reprend sa forme plane & la sortie des chatnes de transport en
s'éloignant de 1'é1ément allongé & revétir et en retournant
am point de départ pour &tre réutilisé.

4°) Procédé selon 1l'une quelcongue des revendica-
tions 1 & 3, caractérisé en ce qu'on verse la mtidre destinée
4 formmer la mousse expansée entre 1'enveloppe (4) entourant
1'é1ément allongé a revétir (1) au moyen d‘'un distributeur
(5) disposé avant 1l'entrée de 1'enveloppe dans le volume compris
entre les chaines de transport (2 et 3).
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