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ABREGE

Un procédé de fabrication d'une canalisation, le procédé comportant :
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une étape de solidarisation d'un deuxieme organe de connexion rapide
mécanique d un corps tubulaire creux rectiligne,

une étape de positionnement du corps tubulaire creux rectiligne dans une
machine de cintrage de maniere a ce que le mécanisme de détrompage
angulaire du deuxiéme organe de connexion rapide mécanique soit dans
une position angulaire de référence par rapport & ladite machine de
cintfrage et

une étape de cintrage du corps tubulaire creux rectiligne en fonction de

ladite position angulaire de référence.
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PROCEDE DE FABRICATION D'UNE CANALISATION, ENSEMBLE D'UNE CANALISATION ET
D'UN RACCORD DE CONNEXION

DOMAINE TECHNIQUE GENERAL ET ART ANTERIEUR

La présente invention concerne le domaine des circuits de fluide dans un aéronef, par

exemple, un circuit d’eau potable, d’eaux usées, de drainage, etc.

De maniére connue, un circuit de fluide comporte une pluralité de candalisations reliées
mécanigquement et fluidiquement entre elles. A titre d'exemple, en référence aux
figures 1 et 2, il est représenté un circuit de fluide 1 comportant trois canalisations 71, T2,
T3 connectées entre elles au niveau d'un raccord de connexion 2. Dans un aéronef, les
canalisations T1, T2, T3 sont généralement incurvées par cintrage afin de s'adapter a la

configuration de I'aéronef dans lequel elles doivent étre montées.

Le raccordement de candalisations cintrées T1, T2, 13 est complexe & mettre en ceuvre
étant donné qu'il nécessite de rédliser un sertissage, un soudage ou un collage du
raccord de connexion 2 auxdites candlisations cintrées Tt, T2, T3 ou un soudage direct
des canalisations T1, T2, T3 entre elles. Lors du raccordement, il est nécessaire d'orienter
et de maintenir fixement les candlisations cintrées T1, T2, 13 et ledit raccord de
connexion 2 au moyen d'un dispositif de calage, appelé également «gabarit ».
Comme illustré & la figure 3, un dispositif de calage 3 est réalisé sur mesure et possede
une forme adaptée aux canalisations cintrées T1, 72, T3. Autrement dit, pour chaque
type de circuit de fluide et chague forme de candlisations T1, T2, T3, il est nécessaire de
prévoir un dispositif de calage 3 adapté, ce qui nécessite un investissement important
et une gestion des gabarits contraignante. De plus, le raccordement nécessite de
nombreuses étapes de manipulation, de positionnement, de bridage et d'assemblage

qui augmentent la durée d'un raccordement et donc son co0t.

Dans cet exemple, toujours en référence a la figure 3, le dispositif de calage 3
comporte trois branches 31, 32, 33 pour coopérer respectivement avec les
candlisations T1, 72, T3. En outre, chaque branche 31, 32, 33 comporte des organes de

support 30 de dimensions adaptées au cintrage de chaque canalisation T1, T2, T3. Un
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tel dispositif de calage 3 permet en outre de définir précisément I’ orientation angulaire

entre les canalisations T1, T2, T3 lors du raccordement.

Un tel procédé de raccordement est onéreux et complexe & mettre en ceuvre étant
donné qu'il nécessite de fabriquer un dispositif de calage pour chague type de

raccordement.

Par ailleurs, en cas de défaut, il est nécessaire de mettre au rebut les canalisations T1-T3

ainsi que le raccord de connexion 2, ce qui présente un inconvénient important.

L'invention a donc pour but d'éliminer au moins certains de ces inconvénients en
proposant un nouveau type de raccord de connexion, un nouveau type de
canalisation et un nouveau procédé de raccordement afin de réaliser un circuit de

fluide pour aéronef de maniere rapide et pratique tout en limitant les coUts.
PRESENTATION GENERALE DE L'INVENTION

L'invention concerne également un procédé de fabrication d'une candlisation
comportant un corps tubulaire creux cintré comprenant deux ouvertures d'extrémité
reliées fluidiguement et au moins un deuxiéme organe de connexion rapide
mécanique, au niveau d'une ouverture d'extrémité, adapté pour coopérer avec un
premier organe de connexion rapide mécanigue d'un raccord de connexion
comprenant un mécanisme de détrompage angulaire, ledit deuxieme organe de
connexion rapide mécanique comportant un mécanisme de détrompage angulaire
adapté pour coopérer avec le mécanisme de détrompage angulaire du premier
organe de connexion rapide mécanique du raccord selon une position angulaire
prédéterminée, le procédé comportant :

— une étape de solidarisation d'un deuxiéme organe de connexion rapide
mécanigue 4 un corps tubulaire creux rectiligne,

— une étape de positionnement du corps tubulaire creux rectiligne dans une
machine de cintrage de maniere & ce que le mécanisme de détrompage
angulaire du deuxiéme organe de connexion rapide mécanique soit dans
une position angulaire de référence par rapport d ladite machine de

cintrage et
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— une étape de cinfrage du corps tubulaire creux rectiligne en fonction de

ladite position angulaire de référence.

GrGce au procédé, on rédlise le cintrage par rapport au deuxiéme organe de
connexion, c'est-a-dire, par rapport a son orientation d'assemblage avec le raccord
de connexion. Un tel procédé offre une grande flexibilité pour la fabrication de
canalisations tout en améliorant I'assemblage sans utilisation de gabarit de calage. De
maniére avantageuse, une telle flexibiité lors de la fabrication des canalisations
permet d'utiliser des raccords de connexion de formes standardisées et dont le co0t

est réduit.

De préférence, la machine de cintfrage comporte un mécanisme de détrompage
adapté pour coopérer avec le mécanisme de détrompage angulaire du deuxiéme
organe de connexion rapide mécanique dans la position angulaire de référence. Ainsi,
le deuxieme organe de connexion rapide mécanique est positionné de maniére
précise et rigaureuse dans la machine de cintrage. La canalisation peut étre cintrée en

tenant compte de sa future connexion.

Selon une autre forme de réalisation, le deuxiéeme organe de connexion est monté

apres cintrage

De preférence, I'étape de positionnement du corps tubulaire creux rectiligne dans la
machine de cinfrage est réalisée manuellement. Ainsi, un opérateur place de maniére

précise la candlisation selon |'orientation souhaitée, en particulier, au moyen d’'un

_ gabarit.

De preféerence, I'étape de cintrage est rédlisée en fonction de I'inclinaison de I'angle
de cinfrage par rapport d la position angulaire de référence déterminée. Autrement
dit, la portion cintrée la plus proche du deuxiéme organe de connexion rapide
mécanique est déterminée en fonction de I'orientation dudit deuxiéme organe de
connexion rapide meécanique. Ainsi, lorsque plusieurs canalisations sont assemblées
ensemble au moyen d'un raccord, celles-ci sont parfaitement positionnées les unes par

rapport aux autres. La machine tient avantageusement compte de I'orientation de la

9143836.2
40449/19



15

20

25

30

CA 02951085 2016-12-09

candlisation lors de la réalisation du cintrage afin que la canalisation ne puisse se

connecter que selon une orientation prédéterminée.

L'invention concerne également un ensemble d'une canalisation obtenue par le
procédé selon I'invention et d’un raccord de connexion pour canalisation de circuit de
fluide d’oéroqef, le raccord comprenant un corps creux comprenant ou moins deux
ouvertures reliées fluidiquement. Le raccord comporte, au niveau d'au moins une
ouverture, un premier organe de connexion rapide mécanique, qui comporte un
mécanisme de détrompage angulaire, adapté pour coopérer de maniére étanche
avec un deuxieme organe de connexion rapide mécanique d'une candlisation de

circuit de fluide d'aéronef selon une position angulaire prédéterminée.

De maniere avantageuse, grace & I'invention, il est simple et rapide de former un
circuit de fluide comportant plusieurs canalisations raccordées ensemble. De maniére
avantageuse, le raccordement est réalisé sans outilage, de maniére manuelle. De
plus, la position angulaire relative entre le raccord et la candlisation & raccorder est
définie de maniére précise du fait du mécanisme de détrompage angulaire, ce qui
permet avantageusement de ne plus recourir a un dispositif de calage selon I'art
antérieur. La position angulaire relative est avantageusement définie lors de la
fabrication de la canalisation de circuit de fluide. Le raccord de connexion remplit
avantageusement une double fonction et permet, d'une part, de relier fluidiguement
plusieurs canalisations et, d'autre part, d'assurer un positionnement angulaire relatif

précis.

De préférence, le premier organe de connexion rapide mécanique est configuré pour
coopérer avec le deuxiétme organe de connexion rapide mécanique par
emboitement, en particulier, selon I'axe de I'ouverture qui doit éfre raccordée. Un tel
raccordement est simple & mettre en ceuvre et ne nécessite que peu de manipulations
du raccord ou de la candlisation. Le risque d'endommagement lors du raccordement

est limité.

De préférence, le premier organe de connexion rapide mécanique est configuré pour
se verrouiller automatiqguement avec le deuxiéme organe de connexion rapide

mécanique lors de la coopération.

9143836.2
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Selon un aspect, le premier organe de connexion rapide mécanique est adapté pour
coopérer de maniére définitive avec le deuxiéeme organe de connexion rapide

mécanique de maniére a former une connexion robuste et pérenne.

Selon un autre aspect, le premier organe de connexion rapide mécanique est adapté
pour coopérer de maniére amovible avec le deuxiéme organe de connexion rapide
mécanique. Ainsi, une canalisation comportant un défaut peut avantageusement étre
démontée, par exemple pour une opération de maintenance, et remplacée si

nécessaire par une canalisation neuve.

De préférence, le raccord comprend au moins trois ouvertures.

De préférence, toutes les ouvertures comportent un premier organe de connexion
rapide mécanique. Ainsi, le circuit de fluide est formé de maniére rapide par simple
assemblage des canalisations sur le raccord de connexion.

Selon un aspect, tous les premiers organes de connexion rapide mécanique sont
identiques, ce qui facilite l'industrialisation. Selon un autre aspect, les organes de
connexion rapide mécanique sont différents. Ainsi, chague canalisation ne peut

coopérer qu'avec une unique canalisation, ce qui évite tout assemblage erroné.

L'invention concerne également une canalisation comportant un corps tubulaire creux
cintré comprenant deux ouvertures d'extrémité reliées fluidiquement et au moins un
deuxiéeme organe de connexion rapide mécanique, au hiveau d'une ouverture
d'exfrémité, adapté pour coopérer avec le premier organe de connexion rapide
mécanique d'un raccord tel que présenté précédemment, ledit deuxiéme organe de
connexion rapide mécanique comportant un mécanisme de détrompage angulaire
configuré pour coopérer avec le mécanisme de détrompage angulaire du premier
organe de connexion rapide mécanique du raccord selon une position angulaire

prédéterminée.

Ainsi, le deuxieme organe de connexion rapide mécanique permet de définir

I'orientation angulaire avec le raccord de connexion. Ainsi, I'orientation angulaire
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relative du déuxiéme organe de connexion par rapport au corps tubulaire de la
canalisation définit une orientation angulaire relative par rapport au raccord de
connexion. Autrement dit, I'orientation angulaire relative du deuxiéme organe de
connexion rapide mécanique permet de déterminer la forme du circuit de fluide lors

de I'assemblage, ce qui est avantageux.

De préférence, la canalisation comporte un deuxiéme organe de connexion rapide au

niveau de chaque ouverture.

De préférence, chague deuxiéme organe de connexion rapide mécanique de la
canalisation comporte un mécanisme de détrompage angulaire. Ainsi, I'assemblage

d'un circuit de fluide complexe est simple G metire en ceuvre.

L'invention concerne également un ensemble d'un raccord de connexion tel que
présenté précédemmen’r et d'au moins une candlisation telle que présentée
précédemment, le mécanisme de détrompage angulaire du premier organe de
connexion rapide mécanique dudit raccord coopérant avec le mécanisme de
détrompage angulaire du deuxiéme organe de connexion rapide mécanique de la

canalisation selon une position angulaire prédéterminée.

L'invention concerne en outre un procédé de raccordement de deux canalisations
telles que présentées précédemment au moyen d'un raccord de connexion tel que
présenté précédemment pour former un circuit de fluide pour aéronef, le raccord de
connexion comportant au moins deux ouvertures comportant chacune un premier
organe de connexion rapide mécanique, chaque candlisation comportant, & au
moins une exirémité, un deuxiéme organe de connexion rapide mécanique, le
procédé comportant :

- une étape de coopération du premier organe de connexion rapide mécanigue
d'une premiére ouverture du raccord de connexion avec le deuxiéme organe
de connexion rapide d'une candlisation selon une premiére position angulaire
déterminée et

— une étape de coopération du premier organe de connexion rapide mécanique

d'une deuxieme ouverture du raccord de connexion avec le deuxiéme organe

9143836.2
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de connexion rapide de 'autre canadlisation selon une deuxiéme position

angulaire déterminée.

procédé de raccordement est rapide et précis, aucun dispositif de calage

n'étant nécessaire. La logistique est ainsi améliorée.

PRESENTATION DES FIGURES

L'invention sera mieux comprise & la lecture de la description qui va suivre, donnée

uniguement & titre d'exemple, et se référant aux dessins annexés sur lesquels :

Il faut

la figure 1 est une représentation schématique d'un circuit de fluide comportant
trois candlisations raccordées selon I'art antérieur ;

la figure 2 est une vue rapprochée du raccord de la figure 1 ;

la figure 3 est une représentation schématique de candlisations montées dans
un dispositif de calage selon I'art antérieur au cours d'un procédé de
raccordement ;

la figure 4 est une représentation schématique d'un raccord de connexion et de
deux candlisations selon une forme de réalisation de I'invention ;

les figures 5 et 6 sont des représentations schématiques d'un raccord de
connexion et de frois canalisations selon une autre forme de réalisation de
I'invention ;

la figure 7 est une représentation schématique du raccordement d'une
canalisation & un raccord selon une position angulaire déterminée ;

la figure 8 est une représentation schématique d'un circuit de fluide comportant
frois canalisations raccordées selon I'invention ; et

les figt)res 9 et 10 sont des exemples schématiques de mécanismes de

défrompage.

noter que les figures exposent l'invention de maniére détaillée pour mettre en

ceuvre l'invention, lesdites figures pouvant bien entendu servir & mieux définir I'invention

le cas échéant.

DESCRIPTION D’UN OU PLUSIEURS MODES DE REALISATION ET DE MISE EN OEUVRE

9143836.2
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En référence & la figure 4, il est représenté un raccord de connexion 5 selon I'invention

pour relier deux canalisations 7 selon I'invention et former ainsi un circuit de fluide.

Dans cet exemple, le raccord de connexion 5 comprend un corps creux 50
comprenant deux ouvertures 5A-5B reliées fluidiqguement entre elles. Le raccord 5
posseéde un corps droit 50 pour relier entre elles les deux canalisations 7, les ouvertures
5A-5B étant formées aux extrémités du corps 50. De préférence, chaque ouverture 5A-
5B posséde une section annulaire. Il va de soi que l'invention s'applique également &
un raccord de connexion 5§ pouvant raccorder plus de deux canalisations 7, en

particulier 3 comme illustré aux figures 5 et 6.

Le raccord de connexion 5 comporte, au niveau de chague ouverture 5A-5B, un
premier organe de connexion rapide mécanigue é6 adapté pour coopérer de maniére
étanche avec un deuxiéme organe de connexion rapide mécanique 8 d'une
candalisation 7 de circuit de fluide d'aéronef comme illustré & la figure 4. La canalisation

7 sera présentée par la suite.

La coopération desdits organes de connexion rapide mécanique 6, 8 permet de
former un raccord rapide, de préférence, par emboitement mécanigue. De maniére
préférée, I'étanchéité est garantie pour une plage de pression interne comprise entre -
980 mbar (-98 kPa) et 30 bars (3000 kPa). Les organes de connexion rapide mécanique

6. 8 sont de préférence du type méle/femelle.

De maniere préférée, les premiers organes de connexion rapide mécanique é du
raccord de connexion 5 sont du type « femelle » tandis que les deuxiemes organes de
connexion rapide mécanique 8 des candlisations 7 sont du type « male ». Néanmoins, il
va de soi que l'inverse pourrait également étre possible. De méme, un raccord de
connexion 5 peut également comprendre, & une ouverture, un premier organe de
connexion rapide mécanique 6 du type « méle » et, & une autre ouverture, un premier

organe de connexion rapide mécanique 6 du type « femelle ».

Dans cet exemple, chaque premier organe de connexion rapide mécanique 6
est adapté pour coopérer de maniére amovible avec un deuxiéme organe de

connexion rapide mécanique 8. Ainsi, une candlisation 7 endommagée ou

9143836.2
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comportant un défaut peut étre remplacée de maniére rapide. Il va de soi qu'une telle
connexion amovible est optionnelle. En particulier, les organes de connexion 6, 8

peuvent coopérer de maniere définitive afin d'empécher tout désassemblage.

Selon un aspect préféré, les premiers organes de connexion rapide mécanique 6 et les
deuxiemes organes de connexion rapide mécanique 8 se verrouillent par clipsage,

encliguetage ou vissage.

En référence aux figures 4 et 5, le deuxieme organe de connexion rapide mécanique 8
de la candlisation 7 comporte deux ergots 80, diamétralement opposés, et le premier
organe de connexion rapide mécanique 6 du raccord 5 comporte deux orifices 60,
diamétralement opposés, pour coopérer avec lesdits ergots 80 et ainsi permettre
simultanément un emboitement étanche et une solidarisation. En cas de besoin, en
référence ¢ la figure 5, le deuxieme organe de connexion rapide mécanique 8 peut

également comporter un joint d'étanchéité 81.

Selon une autre forme de réalisation, en référence a la figure 6, le deuxiéme organe de
connexion rapide mécanique 8 de la candlisation 7 comporte deux doigts d'insertion
82 et le premier organe de connexion rapide mécanique é du raccord 5 comporte
deux encoches 62 pour coopérer avec lesdits doigts d'insertion 82 et ainsi permettre un
emboitement étanche et empécher toute rotation entre lesdits organes de connexion
6, 8. En référence & la figure 6, un organe de blocage 83 est monté sur lesdits organes
6, 8 pour empécher tout désassemblage. Dans cet exemple, I'organe de blocage 83
est un élément métallique en forme de U et le premier organe de connexion rapide
mécanique é du raccord 5 comporte une fente 43 adaptée pour recevoir ledit
élément métallique 83 et verrouiller ensemble des organes de connexion 4, 8.

Le raccord de connexion 5 est de maniere préférée monobloc. Il est de préférence
réalisé en métal ou en plastique. De maniére avantageuse, on définit une gamme
comportant un nombre limité de types de raccords de connexion afin de pouvoir
raccorder ensemble un nombre différent de canalisations selon plusieurs orientations
différentes. De maniére avantageuse, les raccords de connexion 5 peuvent étre

standardisés, ce qui en diminue le coUt.

9143836.2
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En reférence a la figure 4, la candlisation 7 comporte, pour sa part, un corps tubulaire
creux cintré 70 comprenant deux ouvertures d'extrémité reliées fluidiquement et au
moins un deuxiéme organe de connexion rapide 8, fixé au niveau d'une ouverture
d'extrémité, adapté pour coopérer avec le premier organe de connexion rapide 6 du

raccord de connexion 5. La canalisation 7 peut éfre métalligue ou en plastique.

Ainsi, sans outil, un opérateur peut assembler plusieurs canalisations 7 en utilisant un

raccord de connexion 5 et former ainsi un circuit de fluide.

De maniére avantageuse, le premier organe de connexion rapide mécanique 6
comporte un mécanisme de détrompage angulaire configuré pour permettre une
coopération avec le deuxiéme organe de connexion rapide mécanigue 8 selon une
position angulaire prédéterminée. Le mécanisme de détrompage permet aqinsi
d’interdire toute rotation relative entre les organes de connexion rapide 6, 8 et, plus

généralement, entre une canalisation 7 et son raccord de connexion 5.

La licison d'une candlisation 7 et d'un raccord de connexion 5 n'est ainsi rendue
possible qu’en emboitant la canalisation 7 avec le raccord de connexion 5 pour une

position angulaire prédéterminée.

En référence a la figure 7, I'ouverture d'une candlisation cintrée 7 est alignée avec
I'ouverture 5A du raccord de connexion 5 selon un axe X. Le premier organe de
connexion & comporte un mécanisme de détrompage définissant un premier
reférentiel Ré tandis que le deuxieme organe de connexion 8 comporte un mécanisme
de détrompage définissant un deuxiéme référentiel R8. Afin de permetire un
emboitement, le premier référentiel Ré doit étre aligné avec le deuxieme référentiel R8.
Autrement dit, lors de I'assemblage, la position angulaire de la candlisation 7 est
parfaitement définie par rapport a celle du raccord de connexion 5. Si un des

référentiels R6, R8 est décalé angulairement, aucun n'emboitement n'est possible.

De maniere ptéférée, tous les organes de connexion 6, 8 sont équipés d'un mécanisme
de détrompage. Ainsi, le circuit de fluide, obtenu par raccordement de plusieurs
canalisatfions 7, possede une forme déterminée de maniére précise. Le raccord de

connexion 5 posséde ainsi une double fonction en permettant, d'une part, d'assurer

9143836.2
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une liaison mécanigue étanche et, d'autre part, d'assurer un positionnement angulaire
précis des candlisations 7. Le raccord de connexion 5 rend ainsi inutile 'utilisation d'un

dispositif de calage tel que présenté précédemment en référence a la figure 3.

A titre d'exemple, en référence aux figures 9 et 10, il va étre représenté plusieurs formes
de mécanismes de détrompage. En référence a la figure 9, le mécanisme de
détrompage comporte trois éléments d'orientation 65 espacés de 90° & la périphérie
d'une ouverture 5A du raccord de connexion 5. Dans ce cas, le deuxiéme organe de
connexion rapide 8 comporte trois éléments d'orientation complémentaires {non
représentés) espacés de 90° a la périphérie d'une ouverture de la candlisation 7. Les
éléments d'orientation 65 peuvent se présenter sous la forme d'ergofs, de doigts
d'insertions, d’encoches, d'orifices, etc. Il va de soi que le nombre d'éléments
d’orientation 65 pourrait étre différent ainsi que leur position, leur géométrie et leur

locdlisation sur le premier ou le deuxi€¢me organe de connexion rapide 6, 8.

En référence a la figure 10, le mécanisme de détrompage comporte une empreinte 66
formée a la périphérie d'une ouverture 5A du raccord de connexion 5. Dans ce cas, le
deuxiéme organe de connexion rapide 8 comporte une empreinte (non représenté)
de forme complémentaire & la périphérie d'une ouverfure de la canalisation 7.
L'empreinte 66 comporte un méplat de maniére & ne permetire I'emboitement avec
I'empreinte de forme complémentaire que pour une unique position angulaire
prédéterminée. Il va de soi que le mécanisme de détrompage angulaire pourrait se

présenter sous des formes diverses.

GrGce aux mécanismes de détrompage, un premier orgone de connexion 6 du
raccord de connexion 5 ne peut se connecter & un deuxiéme organe de connexion 8
d'une candlisation 7 que si le deuxiéme organe de connexion 8 est dans |'orientation

angulaire définie par le premier organe de connexion 6.

Afin d'obtenir un circuit de fluide de forme désirée, il est important de définir
I'orientation angulaire du corps fubulaire creux cintré 70 de la canalisation 7 par
rapport & I'orientation angulaire de son deuxiéme organe de connexion 8. A cet effet,

un procédé de fabrication d'une canalisation 7 va étre dorénavant présenté.

9143836.2
40449/19



20

25

30

CA 02951085 2016-12-09

12

A titre d’exemple, le procédé de fabrication d'une candalisation 7 comporte :

- une étape de solidarisation d'un deuxiéme organe de connexion rapide
mécanique 8 & un corps tubulaire creux rectiligne,

- une étape, de positionnement du corps tubulaire creux rectiligne dans une machine
de cinfrage de maniére & ce que le mécanisme de détrompage angulaire du
deuxiéme organe de connexion rapide mécanigue 8 soit dans une position de
référence déterminée par rapport a ladite machine de cintrage et

- une élape de cintrage du corps tubulaire creux rectiligne en fonction de ladite

position de référence déterminée.

CGréce au procédé de fabrication, la position angulaire du deuxiéme organe de
connexion rapide mécanique 8 est parfaitement définie par rapport au corps tubulaire
creux cintré 70 étant donné que le cintrage est rédlisé por rapport & la position
angulaire du deuxiéme organe de connexion rapide mécanique 8. Autrement dit, la
fabrication de la candlisation 7 est réalisée en tenant compte de son raccordement

futur.

L'étape de solidarisation du deuxiéeme organe de connexion 8 & un corps tubulaire
creux rectiligne est rapide et simple & metire en ceuvre, par exemple, par sertissage,
collage ou soudage. Une telle solidarisation peut étre réalisée de maniére simplifiée

étant donné gu'elle est réalisée sur des corps tubulaires rectilignes.

Un tel procédé de fabrication est particulierement avantageux pour fabriquer un
circuit de fluide de forme complexe étant donné qu'il permet de former des
canalisations dont le cintrage est contrdlé et dont la position angulaire d’assemblage
avec le raccord de connexion 5 est déterminée avec précision. Grace & la flexibilité
obtenue pour la fabrication des canalisations 7, on peut avantageusement utiliser des

raccords de connhexion 5 de formes standardisées dont le coUt est réduit.

L'étape d'assemblage des candlisations 7 avec les raccords de connexion 5 est tres

simple a réaliser par un opérateur, ce quilimite le risque d'endommagement.

L'étape de positionnement du corps tubulaire creux rectiigne dans la machine de

cintfrage est de préférence réalisée manuellement. A cet effet, la machine de cintrage

9143836.2
40449/19



15

20

25

30

CA 02951085 2016-12-09

13

comporte un mécanisme de détrompage adapté pour coopérer avec le mécanisme
de détrompage angulaire du deuxiéme organe de connexion rapide mécanique 8
dans la position de référence déterminée. En particulier, la machine de cintrage
comporte un gabarit pour recevoir le deuxiéme organe de connexion rapide
mécanique 8 dans la position angulaire de référence déterminée. Néanmoins, il va de
soi que la machine de cintrage pourrait également détecter de maniére automatique
la position angulaire de référence du deuxiéme organe de connexion rapide

mécanique 8, par exemple, au moyen d'un module de traitement d'images.

L'étape de cintrage est réalisée en fonction de la position de référence déterminée &
partir de paramétres (angle de cintrage, rayon cintrage, inclinaison de I'angle de
cintrage par rapport a la position de référence déterminée, longueur d’avancée du
corps tubulaire, etc.). A titre d'exemple, au cours de I'étape de cintrage, une rotation
du corps tubulaire creux autour de son axe peut étre réalisée pour obtenir I'inclinaison

de I'angle de cintrage définie pour I'opération de cintrage déterminée.

Selon un autre mode de mise en ceuvre, le deuxiéme organe de connexion 8 est

monté apres cintrage du corps tubulaire creux rectiligne.

Pour former un circuit de fluide, il suffit de faire coopérer le deuxieme organe de
connexion rapide mécanique 8 au premier organe de connexion rapide mécanique 6
pour relier de: maniére étanche, rapide et précise une candlisation 7 au raccord de
connexion 5 comme illustré & la figure 8. De maniére avantageuse, I'assemblage est
réalisé sans outillage, de maniére manuelle. La logistique est par ailleurs grandement
facilitée, il n'est pas nécessaire de disposer d'un grand stock de dispositifs de calage
dont I'encombrement est élevé. Gréce a I'invention, la réalisation d'un circuit de fluide
est faciitée et le temps d'assemblage réduit. Au cours des essais, le temps

d'assemblage a été réduit d'environ 80%.

L'invention concerne également un ensemble d'au moins une candlisation et d'un
raccord de connexion, le raccord de connexion comprenant un Ccorps creux
comprenant ou moins deux ouvertures reliées fluidiquement, un premier organe de
connexion rapide mécanigue monté au niveau d'une ouverture, la canalisation

comportant un corps fubulaire creux cintré comprenant deux ouvertures d'extrémité
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reliées fluidiquement et au moins un deuxiéme organe de connexion rapide, au niveau
d'une ouverture, adapté pour coopérer de maniere étanche avec le premier organe
de connexion rapide mécanique du raccord de connexion. Autrement dit, I'invention
s’applique également & un raccordement rapide mécanique sans mécanisme de

détrompage angulaire.
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REVENDICATIONS

Procédé de fabrication d'une canalisation comportant un corps tubulaire creux
cintré comprenant deux ouvertures d'extrémité reliées fluidiquement et au moins
un deuxiéme organe de connexion rapide mécanique, au niveau d'une
ouverture d'extrémité, adapté pour coopérer avec un premier organe de
connexion rapide mécanigue d'un raccord de connexion comprenant un
mécanisme de détrompage angulaire, ledit deuxiéme organe de connexion
rapide mécanigue comportant un mécanisme de détrompage angulaire adapté
pour coopérer avec le mécanisme de détrompage anguldire du premier organe
de connexion rapide mécanigue du raccord selon une position angulaire
prédéterminée, le procédé comportant ;

- une étape de solidarisation d’'un deuxieme organe de connexion rapide
meécanique & un corps tubulaire creux rectiligne,

- une étape de positionnement du corps tubulaire creux rectiligne dans une
machine de cintrage de maniére & ce gue le mécanisme de détrompage
angulaire du deuxiéme organe de connexion rapide mécanique soit dans une
position angulaire de référence par rapport & ladite machine de cintrage et

— une étape de cinfrage du corps tubulaire creux rectiligne en fonction de ladite

position angulaire de référence.

Procédé de fgbrication selon la revendication 1 dans lequel la machine de
cinfrage comporte un mécanisme de détrompage adapté pour coopérer avec
le mécanisme de détrompage angulaire du deuxiéme organe de connexion

rapide mécanique dans la position angulaire de référence.

Procédé de fabrication selon I'une des revendications 1 & 2, dans lequel I' étape
de positionnement du corps tubulaire creux rectiligne dans la machine de

cinfrage est réalisée manuellement.

Procédé de fabrication selon I'une des revendications 1 & 3, dans lequel I'élape
de cintrage est réalisée en fonction de |'inclinaison de I'angle de cintrage par

rapport & la position de référence déterminée.
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