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@ Procédé de fabrication par matrigage d'un raccord et raccord symétrique obtenu selor ce procédé.

La présente invention concerne un procédé de fabrication
d'un raccord du type comprenant deux griffes diamétralement
opposées formées en saillie sur une face de raccordement du
raccord et pourvues chacune d'une lévre rentrante munie d'une
encoche qui s'ouvre en direction de cette face, ainsi que deux
ergots diamétralement opposés qui sont formés entre les deux
griffes, sur la surface extérieure du raccord.

Selon linvention, ce procédé consiste & matricer une masse
de métal semi-fondu entre d'une part, une matrice en une
seule pidce 24 d'axe vertical Y, présentant la forme extérieure
3 donner au raccord et, d'autre part, un poingon 33 a déplace-
ment vertical présentant la forme intérieure du raccord sans
ses parties en dépouille que T'on forme ensuite, aprés le
durcissement du métal, lors de I'usinage de la face de raccor-
dement. En outre, on peut produire les encoches des lévres
des griffes lors de ce matrigage, par un emboutissage réalisé
sur toute la hauteur des Idvres, grice & deux nervures verti-
cales 35, 36 prévues sur le poingon 33.
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La présente invention se rapporte & un procédé de fabrication,d'un
raccord du type comprenant un corps de forme généralertubulaire qui comporte, :
a l'une de ses extrémités, une face de raccordement autour de laquelle sont .
formés en saillie des organes d'accouplement 3 un raccord complementalre, ce
procédé consistant & donner au raccord sa forme generale par matricage d'une
masse de métal ramolli, puis aprés dgrcissement‘de'celui-ci, & usiner
l'intérieur de 1'ébauche de raccord ainsi obtenue pour dbnner au raécord sa
forme définitive pre01se. '

La presente invention a trait egalement a . un raccord symetrlque
susceptible d'étre fabriqué selon ce procédé et dont les moyens d'accouplement
sont constitués par deux grlffes dlametralement opposees,:ormees en saillie
autour de la face de raccordement du corps et portanu chacune une ldvre ren-
trante pourvue d'une encoche qui s'ocuvre en dlrectlon de ladlte face de raccor~
dement, ainsi que par deux ergots dlametralenent opposes qui sont formés entre
les griffes et se prolongent chacun lateralement tous deux dans le méme sens,
par une barrette radiale. ‘ S 7 y

On utilise essentiellement des racécrds dérce,typé, également
appelés "raccords express", pour connecter rapidement'l‘un & l'autre deux
tuyaux de transport de gaz sous pression dont ils sont solidaires,; par un
simple encliquetage des ergots de l'un des raccords dans les,ehcohhes des 7
griffes de l'autre, produit par une rotation angulaire relative des raccords.

Pour fabriquer de tels raccordé, on pfoé§dé a 1'heure'actuelle par
un matrigage qui met en oguvre une matrice formee de deux coques moblles et un
poingon & déplacement horizontal.

Or, il s'est avéré & l'usage qu'un certain nombre d'inbonvénients
étaient rattachés 3 ce procédé de fabrication deé faccords s&ﬁétridues;

En premier lieu, ce procédé est d'une mise éﬁ'oeuvfe relativement
longue car il faut tout d'abord amener les deux coques de- la matrlce en contact
mutuel autour de la masse de métal ramolli, puls_frapper celle-ci & l'aide
du poingon. En addition, ltutilisation d'une matrice'en’deux parties conduit
4 la formation d'une bavure longitudinale peu esthethue sur la surface exté-
rieure du raccord fini. )

En second 1ieu; la gravité n'agitrpasrae la méme fagon sur toutes
les parties de la masse de métal ramolli prise et refoulée ehtre le poingon

et la matrice, ce qui risque de se traduire par une- répartition non-uniforme
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du métal entre ces derniers et donc par des défauts sur le raccord fini.
En troisiéme lieu, le poingon doit avoir une force de propulsion

considérable pour qu'il puisse vaincre la résistance de la masse de métal

. ramolli et, pour pallier cette difficulté, on ne réalise par poArgonnage

que la partie intérieure du raccord située entre les griffes, la ‘partie res-
tante étant aprés coup fagonnée par exemple par tcurnagé. '

Mais 1'inconvénient le plus important 1ié au procédé susmentionné
est qu'une fois 1€ matrigage reallse il faut usiner non seulement'l‘intérieur
du raccord mais aussi l'encoche de chaque grlffe par un fralsage en oblique
relat;vement long et fastidieux, rendu nécessaire par la présence de ltautre
griffe. 7 :

La présente invention se propose de remédier & tous ces inconvé-
nients et, pour ce faire, elle a pour objet un p?oéédé de fabrication d'un_
raccord tel que spécifié en préambhle, qui se caractérise en ce que l'on réa-
lise le matrigage de la masse de'ﬁétal ramolli entre, d'une part, une
matrice en une seule piéce dont l'empreinte est centrée autour d'un axe verti-
cal et présente la forme exterleure a4 donner au raccord et, d'autre oart un
poingon a deplacementfvertlcal,presentant-la forme intérieure du raccord sans
ses parties en contreQdépouille,que i'on forme ensuite, aprés'le durcissement du
métal, lors de l'usinage de la face de raccordement . .

On comprendra qu'en premiér lieu, le procédé.s elon 1'invention con-
duit & une simplification appréciable-devl‘outillage»utillse pour la fabrica-
tion par matrigage des raccords. En complément & ce premier avantage, lfutili—"
sation d'une matrice en une'séulerpiéég, rendue possible par la'prqpulsion—
verticale du poingon, réduit la durée de 1l'opération de matrigage et élimine
la formation d'une bavure sur la surface extérieure du raccord.

En outre,'le fait que le poingon soitrpropulsé dahs une direction
verticale se traduit par une meilleure répartition'du métal ramolli dans.

toutes les parties en dépouille de l'espace_du'il d4éfinit avec la matrice et

donc'par un meilleur état de finition du raccord bbtenu;

De plus, la gravité participe & 1'action du poingon et augmente
ainsi sa force de pénétration dans la masse de métal ramolli; I1 en résulte
que 1l'on peut enfoncer le poingon plus profondément et fagonner a l'aide de
celui-ci toute la longueur de la paroi de 1'alésage 1nter1eur du raccord. On

supprime de cette fagon les operatlons de percage et d’u31nage complementalre



10

15

20

25

30

35

2571991

3

jusqu'a présent nécessaire a cette fin et l'on fait ainsi une économie substan-
tielle de métal.

Selon une caractéristique avantageuse du procédé selon l'invention,
on utilise une matrice dont 1l'empreinte débouche,sur la face inférieure de cette
derniére, par un alésage axial dans lequel est retenue, avec un certain Jeu,
une tige dont l'extrémité supérieure définit la forme d'une partie au moins
de la face du raccord opposée a la face de raccordement de ce dernier. Cette
disposition a pour but de dégazer l'empreinte de la matrice lors du poingon-
nage pour éviter l'apparition, sur la surface extérieure du raccord, de défauts
qui sinon seraient formés par les bulles d'air au contact du métal ramolli.

Selon un mode d'exécution préféré du procédé selon l'invention,
appliqué & la fabrication d'un raccord du type spééifié en préambule, on produit
les encoches des ldvres des griffes du raccord lors du matrigage du métal
ramolli par un emboutissage réalisé sur toute la hauteur des ladvres grace a une
forme appropriée du peoingon.

De cette fagon, on peut se passer de l'opération longue et fasti-
dieuse de fraisage en oblique des encoches des griffes,

En résumé, le procédé selon l'invention permet, par la seule opéra~
tion de matrigage, de produire une ébauche de raccord dans laquelle il suffit,
pour obtenir le raccord final, d'usiner la face de raccordement, qui doit pré-
senter un bon état de surface,et de dépouiller les griffes, ce qui peut écre
fait par cette méme opération d'usinage.

Bien entendu, les griffes du raccord fini qui fait également 1'ob-
jet de la présente invention, présentent des encoches ouvertes a4 leurs deux
extrémités. 7

Ceci n'est pas génant étant donné que, lorsque deux raccords
de ce type sont assemblés, il suffit que ces encoches assurent, en coopération
avec les ergots, un verrouillage en rotation dans la mesure ol 1'immobilisation
des raccords dans la direction éxiale résulte du contact des griffeé avec les
barrettes radiales. A fortiori, ces encoches ouvertes 3 leurs deux extrémités
permettent de vérifier visuellement si les ergots sont.bien encliquetés.

Un mode d'exécution du procédé objet de l'invention va maintenant
&tre décrit, 3 titre d'exemple non limitatif,en référence aux dessins annexés
dans lesquels

- les figures 1 et 2 sont respectivement une vue de c6té et une vue
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de dessous d'un raccord symétrique fabriqué selon ce procédé ;

- la figure 3 est une vue en coupe longitudinale de ce méme raccord ;

- la figure 4 représente l'outillage utilisé dans le cadre de ce
procédé ; et 7

- la figure 5 illustre l'opération dermatrigage produisant le
raccord des figures 1 & 3.

Le raccord symétrique représenté sur les figures 1 & 3 comprend de
fagon connue en soi un corps de révolution 1 traversé de part en part par un
alésage axial 2. La face extérieure de ce corps 1 est conformée en gradins
définissant les trois parties essentielles du raccord, gqui sont,a l'une des
extrémités du corps 1, une partie de fixation 3 d'un tuyau semi-flexible non
représenté, sur laquelle l'extrémité de ce dernier peut &tre emmanché& et
retenue au moyen par ekemple d'un collier de serrage, & l'autre extrémité du
corps 1,la partie d'accouplement 4 du raccord par laquelle celui;ci peut étre
solidarisé & un raccord identique et, entre les deux,une partie hexagonale 5
apte & coopérer avec la téte de forme complémentaire d'une clé de serrage que
1'on peut &tre appelé & utiliser pour amener les deux raccords en prise l'un
avec l'autre d'une maniére qui sera décrite pius loin.

Comme on le voit mieux sur les figures 1 & 3, la partie d'accouplement 4
présente une face de raccordement lisse 6 et deux griffes identiques diamétra-
lement opposées 7 et 8, qui font latéralement saillie au-deld de cette dernieére.
Chacune de ces griffes 7 ou 8 porte une lévre rentrante 9 ou 10 qui s'étend en
direction de l'axe X du corps 1, au-dessus de la face de raccordement 6, pour
définir avec celle-ci une gorge 11 ou 12. Chagque lévre 9 ou 10 est en outre
pourvue, en son milieu, d'une encoche axiale 13 ou 14 qui, selon l'invention,
est formée sur toute la hauteur de la lévre de fagon & déboucher a la fois
dans la gorge 11 ou 12 et sur la face libre 15 des griffes. Bien entendu, les
deux griffes ont une forme en arc de cercle correspondant 3 la forme de révo-
lution du corps 1. 7

Le corps 1 porte encore, sur sa face extérieure, deux ergots dia-
métralement opposés 16, 17, formés respectivement entre lés,deux griffes T et
8, sensiblement & égale distance de ces derniéres et au ras de la face de
raccordement 6. Les ergots 16, 17 présentent une largeur 1légérement inférieure
a celle des encoches 13, 14 et se prolongent chacun latéralement, tous deux

dans le méme sens, par une barrette radiale 18 ou 19 formée également au ras



15

20

25

30

35

2571991

5

de la face de Paccordement 6. On observera encore que chacune de ces barrettes
18 ou 19 se termine par un doigt d'arrét 20 ou721 separe de l'axe de l'ergot
d'une distance angulaire a peine supérieure 2 la deml—longueur eirconférentielle
d'une griffe 7 ou 8. ' - 7

Enfin, 1'alésage 2 du corps 1 presente, Juste en-dessous de la face
de raccordement 6, un logement annulaire 37, dans lequel est retenu un joint
d'étanchéité en caoutchouc 23 qui fait nettement saillie au-dessus de la face
de raccordement 6. ' ' '

~ Pour assembler deux raccords de ce,type, on commence par engager

les deux griffes 7, 8 de l'un entre celles de l'autré; aﬁtour des zones de sa
face extérieure non recouverte par les ergots 16, 17 et les barrettes assoqiées
18, 19. Puis, on exerce une rotation d'environ 450 sur 1'un des raccofds, tout
en maintenant le second immobile et enrprgssant les deux fortement l'un contre .
1l'autre pour que les griffes 7, 8 puissent passer au-dessus des e}gots 16, 17,
le joint d'étanchéité 23 étant ainsi comprimé-entre les faces de raccordement
6 des deux raccords. Ensulte, dés que chaque griffe 7 ou 8 v1ent au contact du
doigt d'arrét 20 ou 21 de la barrette Pespectlve 18 ou 19, on relache 1'effort
exercé sur les raccords, si bien que les ergots 16, 17,v1ennent s'fencliqueter
dans les encoches 13,14 et que lés raccords sont verrouillés l'un sur 1l'autre,
en étant immobilisés en rotation par cet encliquetage eﬁ en translation, par
le contact des griffes avec les barrettes. . ) :

La figure 4 représente l'outillage utilisé pour la'fgbrication par
matricage du raccord des figures 1, 2 et 3. 7 ' 7

Comme on peut le voir,.cet outillage comprend une matrice 2" formée
d'un bloc metalllque 25 dans lequel est ménagée une emprelnte 26 qul ‘est centree
autour d'un axe vertical Y et présente la forme ‘extérieuré que l'on souhaite
donner au raccord. L'empreinte 26 s'ouvre sur la face supérieure 27 du bloc 2
et débouche sur la face inférieure 28 de ce dernier par un alésagervertical 29
d'axe Y, communiquant avec le fond de l'empreinte 26 par une partie tronconique

30 s'évasant vers le haut. Dans cet alésage 29, vient se loger, avec un certain

~Jeu, une tige 31 de forme complémentaire retenue par une téte tronconique 32

dans la partie supérieure 30 de 1l'alésage. )
La matrice 24 est associée & un poingon 33 propulsable.de haut en
bas le long de l'axe vertical Y de l'emprelnterzﬁ. La pointe 34 du poingon 33,

destinée 3 coopérer avec cette dernidre présente en gros la forme intérieure
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6
du raccord sans les gonges 11, 12 et comporte notamment 3 cette fin deux ner-
vures verticales arrondies 35, 36 diamétralement opposées qui correspondent a
1'emplacement des encoches 13, 14 des griffes 7, 8 du raccord a faconner. De
fagon connue en so0i, le poingon 33 est propulsé par un vérin non représenté.

Pour fabriquer le raccord des figures 1 & 3, & l'aide de
l'outillage de la’ figure 4, on procede comme illustré par la figure 5.

On dispose tout d'abord dans l*emprelnte 26 de la matrice 2
une masse de métal ramolli d’un volume approprle, puis on actionne le poingon
33 qui, sous l'action de sa force de propulsion et de la grav1te, pénétre jus—
qu'au fond de l'empreinte 26 de la matrice 24 ot il vient au contact de 1la téte
32 de la tige 31. Le metal ramolli frappe par le poingon reflue ainsi unlforme—
ment dans tout 1'espace défini entre ce dernier et la paroi de 1'empreinte 26
et vient notamment remplir complétement toutes les zones en epaulement de cette -
dernidre. Au cours de cette opération de matrigage, 1'empreinte 26 de la matrice
est dégazée & travers l'interstice formérentré la tige 31 et la paroi de 1'alé-
sage 29. ' '

Selon l'invention, les encoches 13, TQVdes griffes T et 8 du
raccord sont produites au cours de 1iopération de matrigage décrite ci-dessus,
par un emboutissage réalisé dans le métal ramoili paf’ies nervures arrondies 35,
36 du poingcon 33. . )

Apres durcissement du métal, on rétracte le poingon 33, on.
éjeéte de bas en haut 1'ébauche de raccord formée par matricage et on usine la
face de raccordement 6 & l'aide d'un tour ou autre machine-outil spéciale que
1'on utilise également pour évider 1es gorges 11, 12 et 37. Apres quelques
rapides opérations d'ébavurage, on obtient le raccord fini represente sur les
figures 1 a 3. '

T1 va de soi que le procédé qui vient d'8tre décrit peut &tre
mis en oeuvre pour fabrlquer des raccords symetrlques présentaht une autre
forme que le raccord des figures 1, 2 et 3, et 1'on dlspose 3 cette fin d'un
jeu de différents poingons et matrices complémentaires.

Ce procédé i 1'avantage d'économiser de la matiére et de
i'énergie au mcment de la mise en oeuvre puisque la masse de métel ramolli
est plus proche en poids de la pidce finie et nécessite moins d'enlévement de -

matiére aprés le nettoyage.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'un raccord du type comprenant un corps

(1) de forme générale tubulaire qui comporte, & l'une de ses extrémités, une
face de raccordement {(6) autour de laquelle sont formés en saillie des organes
d'accouplement (7, 8, 13, 14) & un raccord complémentaire, ce procédé consis-
tant & donner au raccord sa forme générale par matricage d'une masse de métal
ramolli puis aprés durcissement de celui-ci, & usiner l'intérieur de
1'ébauche de raccord ainsi obtenue pour donner au raccord sa forme définitive
précise, caractérisé en ce que l'on réalise le matrigage de la masse de métal
ramolll entre, d'une part, une matrice en une seule piéce (24) dont 1l'em-
preinte (26) est centrée autour d'un axe vertical (Y) et présente la forme
extérieure A donner au raccord et, d'autre part, un poingon (33) & déplacement
vertical présentant la forme intérieure du raccord sans ses parﬁies en cantre~
dépmﬂlhaquel'mlﬁxmeenﬂﬁze,am%s le durcissement du métal, lors de l'usinage de
la face de raccordement (6).

2. Procédé selon la revendication 1, pour fabriquer un raccord
symétrique dont les moyens d'accouplement sont constitués par deux griffes
diamétralement opposées (7, 8) formées en saillie autour de la face de raccor-
dement (6) du corps (1) et portant chacune une lévre rentrante (9, 10) pourvue
d'une encoche (13, 14) qui s'ouvre en direction de ladite face de raccordement
(6), ainsi que par deux ergots (16, 17) diamétralement opposés, quli sont
formés entre les griffes et se prclongent chacun latéralement, tous deux dans
le méme sens, par une barrette radiale (18, 19), caractérisé en ce que l'on
produit les encoches (13, 14) des ldvres (9, 10) des griffes (7, 8) du raccord
lors du matrigage du métal ramolli par un emboutissage réalisé sur toute la
hauteur des lévres grédce a une -forme appropriée du poingon (33).

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que
l'on utilise une matrice (24) dont 1'empreinte (26) débouche,sur la face infé-
rieure (28) de cette derniére, par un alésage axial (29) dans lequel est retenue,
avec un certain jeu, une tige (31) dont l'extrémité supérieure (32) définit la
forme d'une partie au moins de la face du raccord opposéed la face de raccorde-
ment (6) de ce dernier. '

4, Raccord symétrique susceptible d'étre fabriqué selon le procédé
défini dans la revendication 2 ou 3, du type c;mprenant un corps (1) de forme

générale tubulaire qui comporte, & l'une de ses extrémités, deux griffes diamé-
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tralement opposées (7, 8) formées en saillie sur une face de raccordement (6)
du corps (1) et pourvues chacune d'une lévre rentrante (9, 10) munie d'une
encoche (13, 14) qui s'ouvre en direction de ladite face de raccordement (6),
ainsi que deux ergots diamétralement opposés (16, 17) qui sont formés entre
les deux griffes, sur la surface extérieure du corps (1),et sont prolongés
chacun latéralement, dans le méme sens, par une barrette radiale (18, 19),
caractérisé en ce que lesdites encoches (13, T14) s'étendent sur toute la hau-

teur des lévres (9, 10) des griffes (7, 8).
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