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L'invention concerne un procédé d'as-
semblage en T de deux tubes, respectivement un premier
tube, au corps duquel on assemble, par une extrémité, un
deuxiéme tube, ainsi qu'un assemblage de tubes en T.

La pratique'la plus courante pour
réaliser un tel assemblage est de souder ou braser les
tubes ensemble. Mais ces procédés mettent en oeuvre des
températures élevées, si bien qu'on est contraint de sou-
mettre ensuite l'assemblage a4 un traitement de finition _
pour donner la protection ou l'aspect désiré & 1'ensemble

fipi, Ces procédés ne permettent donc pas d'assembler des

tubes prétraités, tels que prépeints, prélaqués ou ayant
requ d'autres traitements de surface. Le colt du traite-
ment de finition s'en trouve donc considérablement relevé.

Le but de l'invention est de proposer
un nouveau procédé et un nouvel assemblage de tubes en T
qui permette d'utiliser des tubes ayant regu, & l'état de
tubes, un traitement de finition et 4'éviter toute dégrada-
tion de ce traitement au cours de 1l'assemblage. La possié
bilité ainsi offerte d'utiliser directement des tubes
finis sera de pmature & réduire considérablement les prix
de revient, la finition sur les tubes étant évidemment

infiniment moins cofiteuse que la finition sur tubes assem-

blés. Un autre but de l'invention est d'éviter des modi-
fications de structure interne des matériaux dont sont
constitués les tubes. Un autre but de l'invention est de
faciliter, si besoin est, le démontage des tubes assem~
blés, par exemple pour l'expédition de structures de tu-
bes, ou par suite d'endommagement de l'un des tubes. Un
autre but, encore, de l'invention est de réaliser un as-
semblage sir entre deux tubes en matériau difficilement

by

- soudable ou coliteux & souder .comze 1'inox.

Ces buts sont atteints, selon l'inven-

tion, par un procédé du type décrit au début, grice au

fait qu'on fait subir & l'extrémité considérée du deuxiéme
tube un aplatissement limité & une portion médiane laissant
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subsister de chaque ¢6té une cuverture guasi-tubulaire,
on pratique dans la paroi du premier tube une mortaice
et, vis-a-vis de la mortaise, deux trous alignés selon
une génératrice du tube et écartés mutuellerent en cor-
respondance avec 1l'écartement entre les deux ocuveriures
subsistant a 1'extrémité partiellement agplatie du deuxié-
me tube et, aprés introduction de 1'extrémité éu deuxié-
me tube dans la merbaise prabtiguée d=xs la paroi du pre-
mier, on assemble les tubes par introduction de moyens
de liaison dans les trous et les ouvertures mis en =0inci-~
dence d'alignement,

Cn voit gue de cette fagon les tubes
ne subissent pas d'autres traitements que des pergages
et un aplatissement partiel et que ces Htraitements, non
thermiques, n'apportent aucune dégradation ni & la structu-
re de la matiére des tubes, ni & leurs revétements,

I1 est conforme & l'invention que les
moyens de ligison soient des vis pénéirant dans des tarau-—
dages convenables usinés dans les ouvertures subsistant
a4 1l'extrémité partiellement aplatie du deuxiéme tube ou
bien soient des vis aubtotaraudeuses pénétrant dans les

ouvertures en question, .
Selon un mode avantageux de réalisa~

tion, l'aplatissenent de 1a porbion médiane de 1'extrémi-
té du deuxiéme tube s'étend sur une zone de longueur voi-
sine mais inférieure au diamétre interne du premier tube.
Selon un mode de réalisation préféré,

la mortaise présente une section oblongue en sensible coin-
cidence de forme ajustée serrée avec une section transver—
sale convenable du deuxiéme tube dans sa zone de transi-
tion en épanouissement en arriére de la zone partielle-
ment aplatie et ladite section transversale convenable
est prévue au droit de la mortaise tandis que 1l'extrémité
partiellement aplatie du deuxiéme tube vient en butée sur
la paroi interne du premier. '

' Il est avantageux que la mortaise
pratiquée dams la paroi du premier tube soit pratiquée
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par matrigage, de méme que les deux trous, ceux-ci avan-
tageusement avec un léger poincgonnement créant une cuvette
pour le logement des tétes de vis.

’ Les buts de l'invention sont atteints
par un assemblagé en T constitué par un tube a extrémité
au moins partiellement aplatie pémétrant dans une mortaise
oblongue pratiquée longitudinalement dans la paroi d'un
autre tube & 1l'intérieur duquel 1l'extrémité du tube péné-
trant est fixée & froid en au moins deux points écartés
sur une gémnératrice vis-a-vis de la mortaise. Dans cette
définition on entend pas "a froid" tout procédé, notamment
mécanique, par exemple & vis, permettant d'obtenir un

‘assemblage de liaison sans moyen thermique pouvant modi-

fier la structure ou 1l'état de surface des tubes. Bien que
les vis soient le moyen le plus'simpleg le plus rigide et
le plus facilement démontable, on ne sortirait pas du ca-
dre de l'invention en les remplagant par tout moyen de
liaison équivalent comme immobilisant en place les deux
tubes préparés comme il a été dit et introduits 1l'un dans
1'autre.

D'autres caractéristiques et avantages
ressortiront de la description, qui sera donnée ci-aprés
uniquement & titre d'exemple, d'un mode de réalisation de
l'invention. On se reportera & cet effet aux figurés anne-
xées, dans lesquelles : , ’
' - les figures 1 et 2 sont des vues pers-
pectives de tubes conformés pour la mise en oeuvre du pro-
cédé selon l'invention,

- la figure 3 est une vue en coupe de
1l'assemblage conforme & l'invention des deux tubes des
figures 1 et 2. '

La figure 1 représente un tube 2 qui
a été dit précédemment deuxieéme tube ou tube pénétrant
dont on a représenté la section SE' On a fait -subir & ce
tube, du c8té d'une de ses extrémités 21, un aplatissement
médian 22 au moyen d'une presse jusqu'a ce que les deux
parois se touchent au droit de l'outil de la presse dont
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la surface d'action laisse subsister, de part et d'autre,
deux bourrelets 23 avec des ouvertures quasi-tubulagires
24, Ces deux ouvertures tubulaires 24 sont ensuite tarau-
dées. _

, Par ailleurs on a découpé dems la pa=-
roidun tube 1, de section S, une mortaise oblongue longi-
tudinale 11 et sur la paroi vis-a-vis de la mortaise, deux
trous 12 alignés parallélement 3 la mortaise 11 selon une
génératrice 15 du tube 1 et écartésde la méme distance L
que les ouvertures taraudées 24.

Pour l'adaptation l'un sur 1l'aubtre des
deux tubes, 1'aplatissement médian a une longueur g infé-
rieure au diamétre interne D; du tube 1, de sorte que dans.
la zone de transition en épanouissement en arriére de la
zone partiellement aplatie, le tube 2 présente une section
transversale S3 dont le contour externe oblong soit en
coincidence de forme avec le pourtour de la mortaise 11,
ladite section S, étant & une distance b de 1'exbtrémité 21
telle qu'elle se situe au droit de la mortaise 11 lorsque
le tube 2 y est introduit en butée contre la paroi imterne
opposée portant les trous 12, comme représenté & la figure
3, ol les deux tubes sont assemblés gréce & des vis 13
traversant les trous 12 et vissées dans les ouvertures tarau-
dées 24,

La préparation du tube 1 est trés fa-
cile. La mortaise peut &tre pratiquée par estampage sur
mandrin pour éviter l'enfoncement de la paroi du tube., Les
trous peuvent &tre pratiqués, également a4 la presse, avec
un léger poingonnage créant des cuvettes 14 pour les tétes
des vis 13, : -

' On voit que, grice a l'invention on
obtient un assemblage purement mécanique, non destructif
des propriétés du matériau et de ses surfaces, d'une trés
grande rigidité, excluant tout jeu d'articulation si on
prend soin d'ajuster serré le tube dans la mortaise, le
serrage par vis assurant alors un coincement et n'excluant
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pas la possibilité de démontage.

' L'invention a ét¢ décrite avec tarau-
dage des ouvertures 24, Bien entepdu, on pourrait aussi
bien, selon les matériaux utilisés, se servir de vis

5 autotaraudeuses ou méme de chevilles autoserrables par
enfoncement, par expansion ou par collage, ou de tout au-
tre moyen immobilisant en au moins deux points écartés
sur une gémératrice du tube 1 1'extrémité aplatie du tube

_ 2 pénétrant par la mortaise 11,

10 L'invention s'appliquera & la construc- -
tion de meubles, de piétements, d'étagéres et d'ume fagon
générale 3 toutes structures tubulaires dans lesquelles
on veut éviter d'avoir & souder et/ou dans lesquelles on

- veut utiliser des tubes ayant regu leur finition & 1'état

15 de demi-produits.
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REVESDICATICI

1) Procédé d'assemblage en T de deux
tubes, respectivement un premier Htuse au zorps duguel op
? & 1

assemble, par une extrémité, un deuxiime tube, carzctérisé

f >
9
-en ce qu'on fait subir & ladite extrimitsé (21) du deuxid-
& 8

portion

-médiane laissapnt subsister de chague <{té une cuverture

quasi-tubulaire (24), on pratigue dans la paroi du premier
tube (1) une mortaise (11) et, vis-da-vis de la mortaise,
deux trous (12) alignés selon une ginératrice {15) du tue
be (1) et écartés mutuellement en correspondance avec
1'écartement (1) entre les deux ouvertures {24) subsistant
a l'extrémité (21) partiellement aplatie du deuxidme tube
(1) et, aprés introduction de llextrémits du deuxiéme

tube (2) dans la mortaise (11) pratiquée dans la paroi du
premier (1), on assemble les tubes (1, 2) par introduction
de moyens de liaison dans les trous {12) et les ouvertures
(24) mis en coincidence d'alignement.,

2) Procédé d'assemblage selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que les moyepns de liai-
son sont des vis (13).

3) Procédé d'assemblage selon la reven-
dication 2, caractérisé en ce que les ouvertures (24) -
subsistant & l'extrémité partiellement aplatie du deuxidme
tube (2) sont taraudées.

4) Procédé d'assemblage selon la re-
vendication 2, caractérisé en ce que les vis d'assemblage
(13) sont autobtaraudeuses.,

5) Procédé d‘'assemblage selon la reven-
dication 1, caractérisé en ce que l'aplatissement (22) de
la portion médiane de l'extrémité (21) du deuxiéme tube (2)
s'étend sur une zone de longueur (a) voisine mais inférieu-
re au diamétre interne (Dq) du premier tube (1).

6) Procédé selon la revendication 1,
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caractérisé en ce que la mortaise (11) présente une sec=-
tion oblongue en sensible coincidence de forme ajustée
serrée avec une section transversale convenable (83) du
deuxiéme tube (2) dans sa zone de transition en épanouisse-
ment en arriére de la zone (22) partiellement aplatie et
ladite section transversale convenable (SB) est prévue

au droit de la mortaise (11) tandis que l'extrémité (21)
partiellement aplatie du deuxiéme tube (2) vient en butée
sur la paroi interne du premier (1).

7) Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la mortaise (11) pratiquée dans la
paroi du premier tube (1) est pratiquée par matrigage. '

8) Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les deux trous (12) pratiqués dans
la paroi du premier tube (1) vis-d-vis de la mortaise (11)
sont pratiqués par matrigage.

9) Procédé selon la revendication 8,
caractérisé en ce que les deux trous (12) sont pratiqués
par matricage avec un léger poingonnement.

10) Assemblage de tubes en T caracté-
risé en ce qu'il est constitué par un tube (2) & extrémi-
té (21) aplatie au moins dans la zone médisme (22) et pé~
nétrant ajustée dans une mortaise oblongue (11) pratiquée
longitudinalement dans la paroi d'un autre tube (1) & 1'in-
térieur duquel 1'extrémité (21) du tube pépétrant (2) est
fixée & froid en au moins deux points écartés (12) sur
une génératrice (15) vis-a-vis de la mortaise (11).
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