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. OUTIL DE CONFORMAGE DESTINE A LA PREPARATION DE TUBES.

@ L’invention concerne un outil de conformage (1), des-
tiné a la préparation de tubes, en particulier des tubes mul-
ticouches, comprenant au moins une portion de conformage
(6) congue pour étre introduite dans Fembouchure d’un tube
et a étre entrainé en rotation par rapport & un tube autour
d’un axe central (A).

La portion de conformage (6) comporte au moins trois
portions de contact arrondies destinées a entrer en contact
avec la paroi intérieure du tube et des portions de liaison in-
termédiaires entre les portions arrondies. Les portions de
liaison sont situées de fagon plus proche de 'axe central (A)
de rotation que les portions de contact arrondies.
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L'invention concerne un outil de conformage pour préparer des
tubes, en particulier des tubes multicouches.

Traditionnellement, des tubes en plastiques sont utilisés. lls sont
réalisés de préférence en polybuténe, en polyéthylene ou encore en
polyéthyléne réticulé mais pas seulement.

Des tubes multicouches sont également utilisés. lis sont composes
d’au moins deux couches superposées. lls comprennent généralement au
moins une couche plastique et une couche métallique. Pour la réalisation de
ces tubes multicouches, du polyéthyléne réticulé et une couche de cuivre ou
d'aluminium sont traditionnellement utilisés.

Suivant le type de matériau métallique utilisé, il est & noter que la
disposition des couches est différente. Dans le cas du cuivre, la couche
métallique est positionnée & l'intérieur du tube. Dans le cas de I'aluminium, la
couche métallique est positionnée entre deux couches de plastique, c'est-a-
dire de polyéthyléne réticulé.

Lorsqu'une mise en longueur des tubes est nécessaire, des
moyens de raccordement entre deux tubes sont utilisés.

De fagon connue, les moyens de raccordement comprennent une
canule et des moyens de maintien a I'extérieur du tube.

La canule est destinée a étre positionnée a l'intérieur du tube. Les
moyens de maintien extérieur sont prévus pour assurer le maintien mécanique
du tube.

Traditionnellement, la mise en ceuvre de ces moyens de
raccordement de deux ou plusieurs tubes nécessite une opération de
conformage. Une telle opération est réalisée au moyen dun outil de
conformage afin d’assurer le formage du tube. L'outil est introduit a l'intérieur
du tube afin de lui donner une circonférence au diamétre désiré. Le formage
permet ainsi de préparer la partie du tube qui est en contact avec la canule en
vue d’assurer lors de la mise en place du tube, d'une part, I'étanchéité des
moyens de raccordement, et, d’autre part, le maintien mécanique du tube.

L'outil comprend également de fagon générale une portion destinée
a réaliser un chanfrein a I'extrémité du tube, situé en arriére de la portion
cylindrique.

Un outil de conformage présente de fagon connue une portion de
conformage de section cylindrique. L'opération de conformage entraine des
efforts d’'emmanchement importants sur le tube. L'utilisation de l'outil ou du
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tube devient alors difficile voir dangereuse. De plus, la réalisation du chanfrein
est difficile car 'emmanchement de la portion cylindrique doit étre complet. En
outre, les efforts exercés sur le tube ont pour conséquence de rayer l'intérieur
de la couche interne du tube, notamment dans le cas ou celle-ci est constituée
par du métal. De telles rayures peuvent alors nuire a I'étanchéité des moyens
de raccordement.

Il est connu du document DE 19 903 293, un outil de conformage,
destiné a la préparation de tubes, en particulier des tubes multicouches,
comprenant au moins une portion de conformage congue pour étre introduite
dans I'embouchure d’'un tube et a étre entrainé en rotation par rapport a un
tube autour d’un axe central (A).

Cet outil présent une portion de conformage comprenant deux
sections cylindriques avec deux méplats permet une mise en ceuvre aisée et
des efforts d’'emmanchement diminués, par rapport a un outil comprenant une
portion de conformage cylindrique.

Aprés le passage de ces outils a 'intérieur d’un tube cylindrique, le
tube présente toutefois une section ovale ce qui entraine des problémes
d’étanchéité des moyens de raccordement.

Un tel outil présente de plus I'inconvénient majeur selon lequel il
est inutilisable avec des tubes multicouches, principalement avec une couche
métallique interne.L’invention vise a résoudre en tout ou partie ces
inconvénients en proposant un outil permettant d’étre mis en ceuvre avec
différents types de tubes.

A cet effet, l'invention consiste pour cela en un outil de conformage
du type précité caractérisé en ce que

la portion de conformage comporte au moins trois portions de
contact arrondies destinées a entrer en contact avec la paroi intérieure du tube
et des portions de liaison intermédiaires entre les portions arrondies,

les portions de liaison étant situées de fagon plus proche de I'axe
central (A) de rotation que les portions de contact.

Une telle forme de la section des parties de conformage permet de
recréer un cylindre par rotation. Ces dispositions offrent I'avantage
considérable de conformer le tube en lui conservant une section circulaire tout
en laissant la couche interne du tube intact.

Les dispositions selon I'invention permettent ainsi d’utiliser le méme
outil pour des tubes comprenant une couche de métal interne, par exemple des
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tubes comprenant une couche plastique externe, notamment en polyéthyléne
réticulé et une couche interne métallique, notamment en cuivre, et pour des
tubes comprenant une couche plastique interne, comme par exemple les tubes
comprenant une couche métallique, par exemple en aluminium, et une couche
intérieure en matiére plastique, notamment en polyéthyléne réticulé.
Avantageusement, les portions de contact s'inscrivent dans une

forme rectangulaire.
La forme rectangulaire permet de favoriser l'introduction dans le

tube qui est ovale.
Préférentiellement, la tangente a I'au moins une des extrémités de
la portion arrondie est paralléle & la tangente & la portion de liaison adjacente

en ce point.

Avantageusement, I'outil de conformage comprend au moins une
section de coupe d’une couche supefficielle de la paroi intérieure d’un tube.

Préférentiellement, I'outil de conformage comporte au moins une
premiére et une deuxiéme portions de conformage, la premiére et la deuxieme
portions de conformage comportant des dimensions différentes pour conformer
différentes dimensions de tubes.

Selon une caractéristique de [linvention, l'outil de conformage
comporte une poignée.

Selon une caractéristique de linvention, l'outili de conformage
comprend quatre portions de contact.

Avantageusement, les portions de liaison sont rectilignes.

Selon une caractéristique de linvention, les quatre portions de
liaison sont paralléles deux a deux.

L'invention sera mieux comprise a I'aide de la description détaillée
qui est exposée ci-dessous en regard du dessin annexé dans lequel :

La figure 1 est une représentation schématique d’'un premier outil
de conformage selon linvention congu pour conformer deux diamétres du
tube ;

La figure 2 est une vue de face de la portion de I'outil de figure 1
permettant de conformer un tube de diamétre le plus faible ;

La figure 3 est une vue de face des portions de l'outil de figure 1
permettant de conformer deux diamétres de tube différents.
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La figure 4 est une vue en perspective d'un second outil de

conformage selon l'invention.
La figure 5 est une vue de face d’'une portion de conformage de

I'outil de figure 4.

Dans la description détaillée qui va suivre des figures définies ci-
dessus, les mémes éléments ou les éléments remplissant des fonctions
identiques pourront conserver les mémes références de maniére a simplifier la
compréhension de l'invention.

Selon un premier mode de réalisation représenté sur les figures 1 a
3, un outil de conformage 1 comprend un corps comprenant une premiere
portion en forme de tige cylindrique 2 présentant une premiére et une seconde
extrémité, respectivement 3, 4.

Une poignée 5 est fixée au corps au niveau de sa premiere
extrémité 3. Cette poignée 5 présente une forme sensiblement triangulaire. Les
cbtés du triangle sont sensiblement courbés vers l'intérieur afin de permettre
une prise en main aisée par un utilisateur.

La portion cylindrique 2 est prolongé longitudinalement, au niveau
de sa seconde extrémité 4, par une premiére portion de conformage 6. La
premiére portion de conformage 6 est prolongée longitudinalement par une
seconde portions de conformage 7. Les deux portions de conformage 6, 7 sont
de dimensions différentes. La premiére portion de conformage 6 comporte un
diametre plus important que celui de la seconde portion de conformage 7.

Chacune des portions de conformage 6, 7 est centrée sur I'axe
central (A) du corps 2. La section droite de chacune des portions de calibrage
6, 7 présente une forme sensiblement rectangulaire dont les angles 9 sont
arrondis pour constituer quatre portions de contact du tube. Une telle section
définit une forme qui posséde quatre méplats 8 reliés par des sections de
forme arrondie.

Chacune des sections arrondies 9 présente un profil en portion de
cercle, cette portion présentant a ses deux extrémités des tangentes paralléles
aux portions droites formant méplats 8.

Une zone intermédiaire est définie entre les deux portions de
conformage 6, 7. La zone intermédiaire comporte un épaulement de forme
conique présentant des évidements constituant un céne de chanfreinage 11.
Une deuxiéme zone intermédiaire entre les portions 2 et 6 comporte également
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un cone de chanfreinage 11. Ces cOnes de chanfreinage 11 sont destinés a
réaliser un chanfrein d’entrée et I'ébavurage au niveau du tube conformé.

Pour conformer un tube présentant un diamétre interne et un
diamétre externe, un utilisateur se munit d’'un outil de conformage 1 dont la
dimension de l'une des portions de conformage 6 ou 7 correspond
sensiblement a la dimension du diamétre interne du tube qu'’il doit conformer.

La portion de conformage 6 est introduite dans I'embouchure d'un
tube. L'utilisateur va exercer un mouvement de rotation sur la poignée 5 de
I'outil de conformage 1. Grace aux quatre angles arrondis 9, l'outil va permettre
de déformer la section droite du tube d’une fagon uniforme. Plus précisément,
la section droite du diamétre interne du tube va s’agrandir tout en conservant
une forme circulaire.

De plus au cours du formage, grace au cone de chanfreinage 11,
un chanfrein est réalisé a I'extrémité du tube pour mieux assurer la mise en
place et assurer I'étanchéité du tube et de son raccord.

Selon un second mode de réalisation représenté sur les figures 4 et
5, I'outil de conformage comprend une seule portion de conformage 12.

Cette portion de conformage 12 comprend seulement trois portions
de contact 9 et trois portions de liaison rectilignes 8.

La portion de conformage est inscrite dans une forme
rectangulaire. Deux portions de contact sont disposées sur les deux sommets
d’'un premier petit c6té du rectangle, et la troisieme portion de contact est
disposée au centre d'un second petit coté opposé au premier.

Il est a noter que selon une variante de réalisation de I'invention
non représentée, on pourrait imaginer une zone de conformage comportant
plus de quatre portions de conformage.

Les portions de conformage possedent des dimensions différentes
en vue de s'adapter et conformer des diamétres de tube différents. Ainsi, a
partir d'un seul outil de conformage 1, il est possible de conformer différents
diameétres de tube.

Bien que linvention ait été décrite en liaison avec des exemples
particuliers de réalisation, il est bien évident qu’elle n'y est nullement limitée et
qu'elle comprend tous les équivalents techniques des moyens décrits ainsi que
leurs combinaisons si celles-ci entrent dans le cadre de I'invention.
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REVENDICATIONS

1. Outil de conformage (1), destiné a la préparation de tubes, en
particulier des tubes multicouches, comprenant au moins une portion de
conformage (6) congue pour étre introduite dans I'embouchure d’un tube et a
étre entrainé en rotation par rapport a un tube autour d’un axe central (A),

caractérisé en ce que

la portion de conformage (6) comporte au moins trois portions de
contact arrondies (9) destinées a entrer en contact avec la paroi intérieure du
tube et des portions de liaison (8) intermédiaires entre les portions arrondies
(9),

les portions de liaison (8) étant situées de fagon plus proche de
I'axe central (A) de rotation que les portions de contact arrondies (9).

2. Outil de conformage (1) selon la revendication 1, dans lequel les
portions de contact (9) s'inscrivent dans une forme rectangulaire.

3. Outil de conformage (1) selon la revendication 2, dans lequel la
tangente a I'au moins une des extrémités de la portion arrondie (9) est paralléle
a la tangente a la portion de liaison adjacente en ce point.

4. Outil de conformage (1) selon l'une des revendications
précédentes, comportant au moins une section de coupe d'une couche
superficielle de la paroi intérieure d’un tube.

5. Outil de conformage (1) selon l'une quelconque des
revendications précédentes, comportant au moins une premiére et une
deuxieme portions de conformage (6, 7), la premiére et la deuxiéme portions
de conformage (6, 7) comportant des dimensions différentes pour conformer
différentes dimensions de tubes.

6. Outil de conformage (1) selon l'une quelconque des
revendications 1 & 5 comportant une poignée (5).

7. Outil de conformage (1) selon l'une des revendications
précédentes comprenant quatre portions de contact (9).

8. Outil de conformage (1) selon l'une quelconque des
revendications précédentes, dans lequel les portions de liaison (8) sont
rectilignes.
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9. Outil de conformage (1) selon la revendication 7 et selon la
revendication 8, dans lequel les quatre portions de liaison (8) sont paralléles
deux a deux.
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