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La présente invention concerne le faconnage de tubes
minces a simple ou double paroi, en métaux ferreux et non fer-
reux destinés a la fabrication d'échangeurs de chaleur et autres
systémes de transfert de fluides avec brassage hélicoidal ou
turbulent.

En régle générale, ce fagonnage en hélice doit 8&tre réalisé
3 1'aide d'outillages spéciaux et onéreux. ,

L'invention a pour but d'indiquer un procédé de fagonnage
qui est réalisable dans des conditions économiques et qui
garantit en outre l'exactitude des profils recherchés.

Selon 1'invention, ce but est atteint par le fait que 1'on
utilise des machines standard dites de formage & froid & molet-
tes, en adjoignant 3 ces machines un outillage simple, et en con-
férant aux molettes quelques détails de formes particuliers.
Sans les dispositions de la présente invention, le fagonnage en
hélice ou en spires parall@les de tubes minces a simple ou double
paroi s'avére impossible & réaliser sur ce type de machines.

La présente invention permet en outre d'effectuer une défor-
mation géométrique en hélice en limitant le laminage du métal
et 1'altération de ses qualités physiques primitives.

La description qui va suivre, en regard des dessins annexés
3 titre d'exemple et non limitatifs, fera mietX comprendre com-
ment 1'invention peut &tre mise en pratique.

La figure (1) est une vue de dessus en coupe partielle de
1toutillage tel qu'il est monté& sur une machine de formage a
froid par molettes.

Les deux molettes de formage motorisées (1) et (2) tradi-
tionnellement montées sur deux axes paralldles (x, y) dans un
plan vertical, comprennent :

- une zone conique de déformation progressive (3)

- une zone cylindrique de calibrage (4)

- une zone conique de dégagement (5)

- un profil usiné (6) cofrespondant exactement au profil
souhaité sur le tube & fagonner (7). L'inclinaison en
degrés de 1'hélice réalisées sur chaque molette est peu
différente de 1'angle d'hélice alpha (X) souhaité sur le
tube 3 fagonner (7)
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Rappel :
Les descriptions ci-dessus illustrent la méthode employée

pour le formage & froid des cylindres pleins ou & parois épais-
ses. _ -

L'originalité de cette invention esi décrite ci-dessous :

- Le guidage du tube & fagonner est assuré efficacement a
i'entrée (8) et & la sortie {(9) par un “"canon” monobloc trés
rigide (coupes AA et BB fig.2)}. Ce "canon®, situé entre les
deux molettes dans un plan horizontal, est &vidé dans sa par-
tie centrale (10) (coupe CC fig.3} ceci de maniére & permettire
la plongée des melettes dans le tube 17} 3 déformer.

Les deux parties du "canon" de guidage {11) el {12} subsis-
tant dans la zone centrale de travail assurent un maintien
énergique du tube {(7) faconné, limitant au maximum ltovalisa-

tion de ce dernier sous l'action de quaire forces concentri-
ques gqui s'équilibrent : Fig 3 7

- F1 et F2 actioms des moletites

- F3 et F4 actions du “canon™ de guidage.

Le "canon® comporie a sa partie iaférieura un support
rigide (13) le rendant solidaire du pati {44} de la machine
(Fig 2 et 3).

L'entrainement en rotation du tube {7} est amélioré, par

rapport aux procédés classiques, par deux détails de formes
décrits dans 1a figure n® 4 qui représente un agrandissement
détaillé du profil (6) de la molette.

Toute la surface de travail {15) de chaque moletie sera
traitée par le procédé dit de grenaillage afin d'cbtenir des
micros cavités et conférant & la molette un aspect rugusux. De
plus, les parties saillantes de la zone de travail de chague
molette sont striées par opération de moletage {(16).

Ces deux détails de formes réalisés sur les zones de tra-
vail des molettes assurent :

- Un entrainement en rotation parfait du tube {7) & facgon-
ner, évitant le glissement qui provoque un chevauchement des
hélices faconnées et un "bourrage" du tube (7), bloquant ce der-
nier en rotation. :

La présente invention permet par conséquent de fagonner en
une seule passe des empreintes hélicoidales ou paralléles sur
des tubes a simple ou double paroi sans limitation de longueur

En outre, les détails de forme {15) et (16) Fig. 4 pratiqués
sur les molettes (1) et (2) Fig.1 se reproduisent en faible
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profondeur sur la surface externe des tubes fagonnés. Les stries
et les micros cavités ainsi reproduites durant la déformation du
tube (7) conférent & ce dernier un état de surface propre a
améliorer les échanges thermiques (échangeurs de chaleur), ainsi
la surface d'échange obtenue avec ce systéme est plus importan-
te que celle d'un tube lisse de mémes caractéristiques dimen-
tionnelles. ‘

De plus, ces rugoSités provoquent des mini turbulences au
niveau de 1'écoulement du fluide en contact avec cette surface
amenant ainsi un coefficient d'échange thermique supérieur.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de moletage hélicoldal ou annulaire de tubes
3 parois minces sur machines de formage & froid & deux molet-
tes, caractérisé par le fait que 1'on utilise un guide cir-
culaire limitant les déformations d'ovalisations dues & ce
moletage. ’

2. Syst2me de guidage circulaire et intégral solidaire
du bati de la machine selon la revendication t, caractérisé
par le fait qu'il se présente sous la forme d'un "canon" ou
mandrin composé de trois éléments : :

- (8), cylindrique a 1'entrée du tube,

- (10), échancré dans la zone de travail permettant la plon-
gée des molettes tout en assurant un maintien inférieur (11)
et supérieur (12) du tube,

- (9) & nouveau cylindrique dans la zone de sortie du tube

3. Procédé de moletage selon la revendication 1, caracté-
risé par l'utilisation des deux molettes ayant une surface
rugueuse selon détails (15) et (16) dans la zone de contact
(6) avec le.tube.

4. Procédé de fabrication d'un tube 3 surface hélicoida-
le rugueuse, caractérisé en ce que la déformation hélicoldale
et 1'état de surface rugueux sont obtenus en une seule passe
dans 1'appareil selon 1'une des revendications précédentes.

5. Tube d'échangeur obtenu & partir du procédé selon
les revendications précédentes.
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FIGURE N2 3

FIGURE Ne2

COUPE SELON:AAcuBB

COUPE SELON:CC
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