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Machine d'usinage d'ure saignée 3 la périphérie externe de la
base d'un embout de tubulure permettant notamment la reprise

par l'exté&rieur des envers lors de l'implantation d'un embout
de tubulure sur une cuve nucléaive.

La présente invention concarne une machine transportable
permettant d'assurer de fagon semi~automatigue 1l'usinage de
saignées et de chanfreins & fiancs cylindriques ou coaiques &
la périphé&rie externe de la base d'un embout de tubulure ou
d'un manchon. La machine de 1'invention peut &tz avantageu-
sement utilis&e pour 1l'exécution de chanfreins ou de surfaces
cylindriques ou coniques i 1'exitdrieur de 1'extrémitd de tubes
de grand diamétre présentant un zlésage sensiblement cylin-
drique ou conique.

Une application particulidrement intéressante de 1'inven-
tion consiste dans la reprise des envers de tubulures de cuves
de r&acteurs nucl&aires c'est-3i~dire 1'alimination par usinage
des passes initiales de soudure situdes 3 la base ou au taion
d'accostage d'une tubulure fixée par soudure sur la wvirole
d'une cuve de réacteur nucléaive. Pour la fixation par soudure
de ces tubulures de grand diamZtre ou de brides ocu embouis de
tubulure & la périphérie de la cuve d'un rdacteur nucléaire,
on procéde tout d'abord i la réalization 4'un cordon de sou-
dure continu entre la tubnlure eb la cuve du véacteur. Avant

&£a

de procéder 3 la soudure d&finitive, il convient alors d'ef-
fectuer 1'élimination des pascses initiales de soudure et de
reconstituer le chanfrein extérieur, Ces opfrations doivent se
faire sur la piéce maintenue 3 une température &levde de
l'ordre de 200°C. Il en résulte gue ces opdrations dtusinage,
habituellement ré&alisfes de fagon manuelle, nécessitent un
travail long et délicat dans des conditions &prouvantes.

On a déja décrit dans la demande de brevet francgais
78 11 763, une machine d'usinage permettant la rdalisation
semi-automatique de saignées 3 flancs cylindriques ou conigues
entre un embout de tubulure et une cuve de grand diam3tre du
cbté intérieur & ladite cuve. Dans ce document, la machine
comprend une té&te &'usinage rctative gui peut 2tre maintenue

en position par rapport i la tubulure ac moyen de deux en-
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sembles de patins de blocage gui entrent en contact avec  la
paroi interne de ladite tubulure.

La présente invention a pour objet de permettre la r&ali-
sation des opérations d'usinage précitées sur le cBté exté-
rieur de la cuve tout en amé&liorant le blocage et le maintien
en position de la machine par rapport & la tubulure.

La machine d'usinage de saign&es 3 la pé&riphérie externe
de la base d'un embout de tubulure ou d'un manchon selon
l'invention comprend un £t cylindrique adapté pour pénétrer a
l'intérieur d'une portion de 1l'embout de la tubulure. Le fiit
cylindrique est muni de patins de blocage et de maintien en
position susceptibles de coop&rer avec la paroil interne de
1'embout de tubulure. La machine comprend &galement une té&te
d'usinage munie d'un porte-outils ré&glable radialement, verti-
calement et en inclinaison. La t&te d'usinage est entrainége en
rotation par l'interm&diaire d'une couronne denté&e comportant
des &léments de roulement et coop@rant avec un pignon satel-
lite. Selon l'invention, le blocage et le maintien en position
du fat cylindrique par rapport & 1l'embout de tubulure est
réalisé par la combinaison de deux moyens. Le premier moyen
est constitué par un plateau annulaire ou couronne intermé-
diaire d'accouplement pouvant &tre fixé a 1'extrémité exté-
rieure du fit cylindrique. La couronne intermé&diaire comporte
en outre des moyens permettant sa fixation sur la face frop-
tale externe de 1'embout de tubulure. Le deuxidme moyen est
constitué par un ensemble de patins de blocage solidaires de
vérins hydrauliques monté&s dans un méme plan radial au voisi-
nage de 1l'extré&mit& du £G4t cylindrique situ&e du cO6té inté-
rieur par rapport 3 la cuve. Dans la présente -description les
gualificatifs "intérieur”™ ou "interne", "extérieur" ou
"externe" se rapporteront par convention, 3 la cuve sur la-
quelle est fix& 1l'embout de tubulure.

Dans ces conditions, on voit que le blocage et le main-
tien en position du fGt cylindrique, c'est-3~-dire de 1’'en-
semble de la machine, est assuré au voisinage de chacune des
extrémités dudit f£Gt cylindrique par l'intermédiaire d'une

part de la couronne d'accouplement et d'autre part de l'en~



10

15

25

25

2517575

3

semble des patins de blocage. On obtient ainsi un excellent
maintien en position lors des opé&rations d'usinage.

Les moyens permettant la fixation de la couronne intermé-
diaire d'accouplement sur la face frontale externe de 1'embout
de tubulure, comprennent de pré&férence trois patins de fixa-
tion solidaires de la couronne et pouvant &tre fixds, par
exemple par des vis, sur trois taquets solidaires de la face
frontale externe de 1l'embout de tubulure. Ces trois taquets
peuvent par exemple &tre soudds sur ladite face frontale
externe,

On notera que l'alésage d'un tel embout de tubulure ou
d'un manchon analogue n'est jamais parfaitement circulaire.
Par ailleurs, l'axe théorique de 1'embout de tubulure et 1'axe
réel de rotation de la té&te d'usinage qui doit &tre centréde
par rapport & la saignée 3 usiner ne sont pas en général en '
coIncidence. L'utilisation pour le blocage et 1le maintien en
position du £4t cylindrique de la machine, de patins de blo-
cage actionnés par des vérins hydrauliques et comportant de ce
fait une course variable permettent d'adapter les moyens de
blocage du fiit cylindrique de la machine aux éventuels dé&cen~
trages de fagon 3 obtenir un verrouillage convenable du £t
cylindrique sans nécessiter aucun réglage.

La couronne intermé&diaire peut &tre munie de trois patins
de centrage réglables venant coopérer par des doigts en sail-
lie avec la paroi interne de l'embout de tubulure. Il est
alors possible de faciliter le montage de la couronne et sa
fixation en r&glant au pré&alable les trois patins de centrage
selon le diamé&tre de la tubulure & usiner.

Pour &viter toute rayure i 1'inté&rieur de la tubulure
lors de 1l'introduction de la machine, trois tiges"de guidage
sont de préférence fix&es 3 1l'extérieur du £t cylindrique sur
toute sa hauteur et viennent coopérer avec des &videments-
solidaires de 1'alésage de la couronne interm&diaire lors de
1'introduction du fit cylindrique & l'intétieur de l1l'embout de
tubulure. Ces &videments peuvent par exemple &tre pratiqués
sur les trois patins de fixation de la couronne intermddiaire
d'accouplement. '
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Dans un mode de réalisation avantageux de la machine de
1'invention, la t&te d'usinage est mont&e sur un plateau
entrainé en rotation par l'intermédiaire de la couronne den-
tée. Le plateau rotatif est solidaire d'un manchon pénétraﬁt
en partie a 1'intérieur du fat cylindrique et supporté par

-~

rapport 3 celui-ci par un palier a roulements, par exemple un
palier 3 rouleau conique monté au voisinage de 1l'extrémité
intérieure dudit manchon par rapport a la cuve.

Une paroi de fermeture définit de préférence dans une
partie du fGt cylindrique, un carter &tanche pouvant &tre
rempli de lubrifiant, par exemple d'huile, dans laquelle
baignent donc les rouleaux de la couronne dent&e supportant la
téte d'usinage ainsi que le palier & roulemént supportant

1'extrémité du manchon rotatif pré&cité. Pour am&liorer le

refroidissement de ce bain d'huile, le lubrifiant est soumis &

un mouvement d'agitation par un ensemble de pales radiales
solidaires du manchon rotatif. '

Dans le cas ol l'usinage se fait & haute température
comme il a &té dit précédemment, une enveloppe cylindrique de
protection thermique est de préférence disposée autour du fit
cylindrique, les tiges de guidage précitées &tant disposées a
1'extérieur de 1l'enveloppe de protection. L'enveloppe est
fix8e sur une plaque de fond, l'ensemble dé&finissant un espace
interne sensiblement &tanche renfermant 3 la fois 1le manchon
rotatif et une portion du carter d'huile et 1l'ensemble des
vérins hydrauliques de commande des patins de blocage. Une
gaine centrale est disposée a 1'intérieur du manchon rotatif
et débouche 3 1'extérieur de la paroi de fermeture dudit
manchon. Il est ainsi possible d'&tablir une circulation d'air
de refroidissement aliment&e par-la gaine centrale jusque dans
1l'espace intérieur défini par 1l'enveloppe de protection ther-
mique.

Le carter &tanche rempli de lubrifiant renfermant le
manchon rotatif est de préférence délimité& en son centre par
la paroi externe de la gaine centrale. De cette mani&re, un
gchange thermique s'effectue entre le lubrifiant contenu dans
le carter et l'&coulement d'air de refroidissement 3 1'inté-

rieur de la gaine centrale.
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Tous ces moyens permettent donc d‘'assurer un refroidis-
sement convenable des organes de la machine malgré la tempé-
rature &levée de la piéce

5—*9-/
;:‘

Afin d'assurer 1‘é&qui! de la machine, la t8te

d'usinage comprend de préférenc:e deux bras porte-outils diamé-
tralement opposés entrainés en rotebion autour de l'axe de la

machine. L'entrainement en rotatisn de la t8ie dfusinage est

-
o

obtenu comme il a &t& dit par un pignon montd de fagon diamé-
tralement opposée d son moteur &lactrigque d'snirafnement. Ces
deux organes sont placés sur uan axe perpendlculalre a celui
des deux bras porte-outils. On obtient ainsi une disposition
en croix qui améliore 1'&quilibrage de la machine.

L'invention sera mieux comprise 3 1'stude de la descrip-
tion détaillée d'un mode de réalisation particulier faite 3
titre d'exemple nullement limitatif et illustrée par le
dessins annexés, sur lesguels :

la fig. 1 est une vue extérieure =2n &él&vation montrant
l'ensemble de la machine montée en vue d'un usinage sur an
embout de tubulure de cuve de rdacteur nucléaire;

ia fig. 2 est une vue partialle en coupe montrant notam-
ment en détail les moyens de blocage et de maintien en posi-
tion de la machine sur 1‘'embout de tubulureg

P

la fig. 3 est une vue en coupe seion I1I-ITL de la Fi

i 2
montrant en particulier la structure de la couronne int

L)

g
mE=

diaire d'accouplement: 7

la fig. 4 est une vue en coupe selon IV-IV de la fig. 3
montrant le détail d'un patin de ceuntrage; &t

la fig. 5 est une vue en couge selon V=V de 1la fig, 3
montrant le détail d'un patin ds fization.

Telle qu‘'elle est représentée sur les figurez, la machine

selon l'invention est installée 3 1'intérieuvr d'un embout de
tubulure 1 destiné 3 étre scudé 3 la périphérie sxterne sensi-
blement cylindrigue d'une <uve 2 de réacteur nucldaire. Pour
1'opération d'usinage, 1'embout de tubulure est disposéd comme
illustré sur les fig. 1 =2t 2 avec son axe vertical, 1l'axe de
la cuve étant horizontal. La iubulure comporte une partie la

en forme de manchon dont la partie intérieure est sensiblement
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conique et un collet radial 1b muni sur sa périphérie externe
d'un chanfrein dé&finissant une saign&e externe 3 avec un
chanfrein analogue pratiqué sur la périphérie correspondante
du bord de la cuve 2. Une saign&e interne 4 est &galement
définie du cOté intérieur & la cuve entre deux chanfreins
usinés respectivement sur le collet radial 1b et la pé&riphérie
de la cuve 2. Sur la fig. 1, la saign&e intérieure 4 se trouve
déja remplie d'un cordon continu de soudure.

Avant de procéder & la soudure de la tubulure 1 sur la
cuve 2, au moyven d'un cordon de soudure remplissant compléte-~
ment la saignée externe 3, il convient d'usiner le fond de
ladite saignée externe 3 jusqﬁ'a &liminer les passes de sou-
dure situ&es au fond de la saignée 4 et de reconstituer par
cet usinage le chanfrein exté&rieur. Cette opération, intitulée
reprise de l'envers, peut &tre réalisée d'une mani&re automa-
tique au moven de la machine selon l'invention.

Comme on peut le voir en particulier sur la fig. 1, la
machine comprend un fat cylindrique dé&signé de fagon gé&néral
par la référence 5 dont le diamétre est tel qu'il puisse
pénétrer facilement 3 1'inté&rieur du manchon la de 1l'embout de
tubulure 1. Le £t cylindrique 5 est muni d'un ensemble de six
patins 6 servant au blccage et au maintien en position du fit
cylindrique et susceptibles de venir coop&rer avec la paroi
interne l&g&rement conique du manchon la de 1l'embout de tubu~
lure 1. Une poutre désignée de manidre gé&nérale par la ré&fé-
rence 7 comportant deux branches symétriques 7a et 7b diamé-
tralement opposées et convenablement raidies par un ensemble
de nervures 8 est mont&e en vue de sa rotation par rapport au
pivot que constitue le ffit cylindrique 5 par 1l'intermé&diaire
d'une couronne dentée 9 visible sur la fig. 2 et disposé&e a
1'intérieur d'un carter 10 visible sur la fig. 1. Les deux
branches symé&triques diamé&tralement cpposée 7a et 7b de la
poutre 7 comportent chacune 3 leur extré&mité dirigée vers le
bas & l'extdrieur de 1'embout de tubulure 1, une tétg d'usi~-
nage dé&signée de manidre générale par la référence 1l. Chaque
téte d'usinage 11 comporte un coulisseau porte-outils 12 dont

la position verticale peut &tre ré&glée par des'moyens non
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représentés sur les figurses comportant en particulier un
servo-moteur de commande £t un vqlant manuel de rZglage 13.

L'inclinaison par rapport & la verticale du porte-outils
12 et de l'ensemble de la t&te d'usinage 11 est obtenue par
pivotement autour de 1‘'axe horizontal dfarticulation 14. Par
ailleurs, 1l'ensemble de la téte d‘'usinage 1l peut &tre déplacé
radialement au moyen de vis horizontales 15 entrainées en
rotation par le volant 16.

On obtient deonc de cetie manid@re une possibilité de
réglage du porte-cutiis 12 & la fois radialement, vertica-
lement et en inclinaison de fagon & permettre la r@alisation
de tous les usinages désiré&s et en particulier l'usinage de la
saignée 3 et le chariotage de ses flancs.

L'entrainement en rotation de la poutre 7 portant les
tétes d'usinage 11 se fait par un pignon d'attaque 17 visible
sur la fig. 2 commandé par un réducteur- 18 lui-m@me entrainé
par 1'intermédiaire d‘une transmission & courroies non repré-
sentée sur les figures par un moteur &lectrique d’entrainement
19 visible sur la fig. 2. L'alimentation &lectrique du moteur
19 et des différents servo-moteurs de commande de position des
porte-outils 12 se fait par un collecteur 20 sur le bati
duquel est fixd un bras anti-couple 21 recevant &galement les
cibles de raccordement électrique. '

On notera que la disposition diam&tralement opposée et
symétrique des deux tétes d'usinage 11 et des branches 7a et
7b de la poutre 7 permet d'cbtenir un excellent &quilibrage de
1'ensemble de la machine lors du fonctionnement. Il en est de
méme que la disposition diamétralement opposée selon un axe
perpendiculaire a l'axe géndral de la poutre 7 du réducteur 18
et du moteur d'entrainement 19 assurant la rotation de 1l'en-
semble.

On va maintenant se ré&férer aux fig. 2 et 5 pour décrire
plus en détail les moyens permettant d'assurer le blocage et
le maintien en position du £t cylindrique 5 & l'intérieur du
manchon la de l'embout de tubulure 1.

En vue de la fixation de la machine, la face frontale

externe de 1l'embout de tubulure 1 comporte trois taquets 22
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rendus solidaires par soudage de ladite face frontale exté&-
rieure et dont un seul est visible sur la fig. 2. '

Une couronne intermé&diaire d'accouplement 23 comporte
trois patins de centrage réglables 24 munis chacun d'un doigt

en saillie 25 susceptible de venir en contact avec la paroi

interne sensiblement cflindrique du manchon la de l'embout de
tubulure 1. Lors de son déplacement radial de réglage pré&a-
lable, chaque patin de centrage 24 est guidé par ses faces
latérales dans un couloir pratiqué dans une pi&ce de guidage
26 visible en particulier sur la fig. 4, solidaire de la face
inférieure de la couronne intermé&diaire 23. Chaque pi&ce de
guidage'26 comporte deux branches latérales 27 et 28 qui

~délimitent le couloir de guidage du patin ré&glable 24 comme on

peut le voir sur la fig. 4 et qui viennent prendre appui sur.
1a face frontale externe de 1'embout de tubulure 1l. Aprés le
réglage de la position radiale des trois doigts 25 des patins
de centrage 24, ré&glage qui peut &tre facilité par 1l'existence
de graduations et de repé&res convehablement disposés, le
blocage des patins de centrage 24 se fait par les vis 29
solidaires desdits patins de centrage 24 et pouvant se dé-
placer dans les lumidres oblongues 30 pratiquées dans les
pidces de guidage 26. Le déplacement radial des différents
doigts de centrage 25 petmet donc d'adapter 1l'ensemble au
diamdtre particulier de la tubulure & usiner facilitant ainsi
le montage de la couronne intermédiaire d'accouplement 23 sur
la face frontale externe de 1la tubuiure 1.

La fixation de la couronne intermé&diaire 23 sur la tubu-
lure 1 se fait par 1'ihtermédiaire de trois vis 31 coopérant
avec des trous taraudds pratiqués dans les taquets 22. Lors du
montage, les taquets 22 viennent s'engager entre deux branches
latérales 32 et 33 des patins de fixation 34 solidaires, par
exemple par soudure, de la courcnne 23 comme on peut le voir
en particulier sur la fig. 5. Les vis 31 passant dans des
trous pratiqués dans les patins de fixation 34 assurent la
solidarisation de la couronne 23 avec la tubulure 1 par 1'in-
termédiaire des trois taguets 22. On notera que la couronne 23
peut &tre mise en place grdce 3 l'existence de tiges de manu-
tention 35.
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Un platcau fixe 36 présentant un al@sage central 37 est
fix& par des vis 38 sur la face

upfZrieure de la couronne

fe

intermédiaire d'accouplement 23, Pour faciliter le montage,
guatre vis de réglage 39 coop@rant aves une p
&crou 40 solidaire du platean 2%, viennent appuyer sur une
portion de la périphérie de la cocuronne 23. En agizsant sur
les vis 39, il est donc possible de régler 1
t8te d'usinage 11 par rapport i 1a .

Pans l'alésage 37 du »lateau fize 36 est fixée par sou-
dure une pidce cylindrigue 41 formant la premidre partie
extérieure du fit cylindrigque 5 jcuant le r8le de piwot pour

-

comporte d@ sa partie inté

~

rieure par rapport & la cuve, une
pidce de support de palier 42 sur laguelle est nontée une

\‘)\

plaque annulaire 43 munie d'orifices de passage 44,

A la périphérie de la plague annulaire 43, du cbt& opposé
3 la partie extérieure 41 du £dt cylindrigue 5 se trouve fixde
une deuxidme pidce cyvlindrique 45 consti at la dsuziéme

ndl diamétre

partie intérieure du fit cylindrique 5, ds plus G
que la premidre partie 41. _
Comme on peut le voir sur la fig. 2, l'agsemblage ainsi
réalisé des deux piéces cylindrigues 41 et 45 de diamdtre
légérement différent permet la v@alisation d'un fat 5 sensi-
lement cylindrique pouvant péndtrer 3 1'intérisur d'une

portion de l'extrémité de 1'embout de tubulure i afin d'as-

surer le blocage et le mairties =u position de la machine,

Dans ce but, lz deuxiéme rartie inté€risure cyl

indrigue 45
soorte dans un seul plan diamé-

o

du fGt cylindrigque 5 préciii -

tral par rapport aa fiit 5, six périphdriques 46 3

¥
i
&4
k..
fns]
»’4 |
Q
[0
h

1'intérieur desquels sont montés six vérins hydrauligues 47
alimentds en fluide hydraunligue par une canalisation 48 dispo-
s8e dans l'axe du fOt cylindrigue 5. Les tiges des virins

hydrauliques 47 cormportent & leur extrémité faisant saillie &
ig

i

1'extdrieur du fit cylindrigue =+ de la partie cylindrigue
45, des patins de blocage 6 dont la surface peut 2tre avanta-
geusement munie d'une pidce cenvanablement inciinde pour

entrer en contact avec la surface interne conique dans
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1l'exemple illustré de 1l'embout de tubulure 1. Lors de ce
déplacement vers l'extérieur, les tiges des vérins 47 sont
guidées par une tige 49 de fagon'que la position angulaire de
la face de contact inclinée des patins 6 soit maintenue.

Une enveloppe cylindrique de protection thermigue 50
entoure compldtement le fdGt cylindrique 5. L'enveloppe 50
comprend une couche 51la d'un matériau thermiquement isolant
disposée 3 l'intérieur et une feuille mince. 51 en acier ino-
xydable disposée & l'extérieur, convenablement polie, assurant
le maintien mécanique de 1l'ensemble de protection thermique.
Le diamétre de l'enveloppe cylindrique 50 est constant sur
toute sa hauteur et elle vient pratiquement en contact avec la
surface cylindrigue extérieure de la partie int&rieure 45
tandis qu'un espace annulaire relativement important ré&f&rencé
52 sur la fig. 2 subsiste entre ladite enveloppe 50 et la
partie extérieure 41 du f£Gt cylindrique 5, compte tenu de son
diamétre inférieur.

L'enveloppe de protection thermique 50 comporte des
perforations permettant le passage des patins de blocage 6
command&s par les vérins 47. .

L'isolation thermique se complé&te, du cdté du fohd du fit
cylindrique, par une double plague isolante 53.

Trois tiges de guidage cylindriques 54 sont fixges 3
1'extérieur de 1l'envelcoppe de protectibn 50 avec un &cartement
réciproque de 120° et s'étendent sur toute la hauteur de
1'enveloppe 50. Leur fixation est assuré@e notamment au moyen
des vis 55 qui coopa&rent avec la plague annulaire 43 et les
vis 56 avec une piéce de fixation 57 dans la partie basse
intérieure du ft cylindrique 5. Les trois tiges de guidage 54
viennent coopérer avec des &videments semi-circulaires 58 '
visibles en particulier sur la fig. 3 et pratiqués sur une
partie des patins de fixation 34 en saillie & l'intérieur de
lfalésage de l'embout de tubulure 1. De cette mani&re, lors de
1'introduction du fGt cylindrique 5 et de 1l'enveloppe de
protection 50 qui l'entoure, 1l'ensemble se trouve correctement
guidé par les tiges 54 et maintenu 3 un &cartement convenable
en 8vitant de rayer la surface interne de 1'embout de tubulure
1.
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Sur le plateau fixe 36 se trouve fixzée par des vis 59, .
schématisé&es par leur axe la bague externes 60 & denture exté-
rieure de la courcnne dentde 9. La bague interne 61 peut donc
tourner par rapport i la bague sxterne fixe 60 par 1l'intermé&-
diaire des rouleaux 62. La bague interne 61 est fixée par des
vis schématisfes par leur axe & un plateau rotatif 63 runi
d'un alésage central et qui vorte le ré&ducteur 18 du pignon
d'entrafnement 17 par l'intermédiaire d‘'une plague d‘'assem=—
blage 64.

Un manchon rotatif de forme générale cylindrique r&fé-
rencé 65 est montd dans 1'alésage central du plateau rotatif
63 et fixé par soudure i ce plateau en s'@tendant vers 1'in-
térieur par rapgort 3 la tubulure 1 § l'intérieur de la pre-
midre partie 41 du f£4t cylindrigue 5. Au voisinage de 1'extré-
mité intérieure du manchon rotatif 65 se trouve monté€ un
palier 3 roulement 66 gui comporte avantageusement des rou-
leaux coniques. Le palier 66, monté entre l'extrZmité du
manchon 65 et la pidce de support de palier 42, ezt maintenu
en position & l'encontre d'un &crou de blocage 67 sous une
action de précontrainte provoqhée par une pluralité de res-
sorts hé&licoldaux 68 entrant en contact avec une plague d'ap-
pui horizontale 69 fix&e par des vis 70 sur la face sup&rieure
de la pi&ce de support de palier 42.

Une paroi de fermeture 71 est en outre fizée & la face

‘inférieure de la pidce de suppcrt de palier 42 sous la partie

centrale de la plaque annulaire 43, Une t8le cylindrique 72
fix&e sur un &paulement du plateau fixe 36 ferme 1l'espace
entre ledit plateau fixe 36 et le plateau rotatif 63 définis-
sant ainsi le carter 10 qui regoit la couronne dentZe 9 et le
pignon 17.

Ce carter est rempli d'huile dont on apergoit sur la fig.
2 le niveau 73 et cette huile remplit &galement l°espace
d8limité par la premiére partie 41 du f£{it cylindrigque 5, la
pidce de support de palier 42 et la paroi de fermeture 71 qui
constitue le fond de cet espace. Pour permettre le passage de
1'huile jusque dans le fond et en particulier dans la zone
recevant le palier a roulement 66 on notera que la plaque
d'appui 69 présente des perforations 74.
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Pour provoquer un mouvement d'agitation et de refroidis-
sement de 1l'huile contenue dans ce carter, le manchon rotatif
65 comprend six pales radiales 75 qui s'étendent dans l'espace
situd entre ledit manchon rotatif 65 et la premiére partie 41
du £4t cylindrigue 5 sur toute la hauteur de cet espace en
plongeant donc dans 1'huile contenue dans le carter précité.

Une gaine centrale 76 de forme générale cylindrique et de
méme axe gque l'ensemble des pig&ces cylindriques précédemment
mentionnées est disposé a l'inté&rieur du manchon rotatif 65.
Cette gaine est solidaire de la plaque de fond 71 qui est un
élément fixe. Elle est disposée & un certain écartement de la
paroi interne du manchon rotatif 65 dont la face frontale ’
inférieure 77 est disposée & un certain E&cartement de la paroi
de fermeture 71. L'huile se trouvant dans le carter de la
couronne dentde 9 et de la partie supérieure du £t cylin-
drique 5 peut donc passer également 2 1'int&rieur du manchon
rotatif 65 dans 1l'espace annuiaire subsistant entre ce dernier
et la gaine centrale 76. Pour faciliter le passage de l'huile
dans cet espace annulaire, des trous radiaux 78 sont pratiqués
dans la paroi du manchon rotatif 65 entre les différentes

pales d'agitation 75 sensiblement au niveau du plateau fixe

- 36.

25

30

%5

Une ciréulation d'air de refroidissement provoquée par
une soufflante non representee sur la figure peut &tre créée
jusqu'a l'intérieur de la galne centrale 76 de fagon a s'é-
couler verticalement du haut vers le bas a a travers ladite
gaine 76 jusque dans 1l'espace délimité par la partie inté-
rieure 45 du £t cylindrique 5 et la paroi de fond 53. Cet air
de refroidissement peut &galement ensuite remonter par les
perforations 44 de la plague annulaire 43 jusque dans l'espace
52 3 1'int8rieur de l'enveloppe de protection thermique 50
pour s'échapper par des passages d'évacuation 79 pratigués
dans l'enveloppe de protection thermique au voisinage de sa
partie supérieure, c'est-a-dire sensiblement au niveau de la
face frontale exté@rieure de 1l'embout de tubulure 1.

On notera gue l'&coulement de 1'air de refroidissement au
contact de la paroi mince de la gaine centrale 76 favorise un
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transfert de chaleur par la paroi de cetie gaine avec 1'huile
gse trouvant & l'intérieur Ju manchon rotatif 65 et en contack
avec la paroi extérieures de la gaine centrale 76. Le refroi-
dissement de l'ensemble de 13 machine se trouve donc amdlioré.
On notera en outre sur la fig. 2 la fixation de la cana-
lisation 48 d'alimentaticr en hnile de commande des varin

1o}

hydrauliques 47 qui se fait par deux ensembles de troiz sup-
ports radiaux 80 au Vbisinage dez extrémités inférieure et
supérieure de la gaine centrale 76.

La mise en oeuvre de la machine selon l'invention se Ffait
de la manidére suivante :

Aprés gque les taquets 22 aient 3t& soudds sur la face
frontale externe de 1'embout de tubulure 1, on procgds au
réglage de la position radiaie d=zs rrois patins de centrage 24
en fonction du diam@tre particulier de la tubuluve gu'il
convient d'usiner. Lorsque cette opdration a &cd effectude,
les patins de centrage 24 ayant &té& biocgués par les vis 29, on
procéde 3 la manutention de la couronne intermddiairve ad°ace
couplement en la supportant par des &lingues fixdez de manidre
provisoire aux tiges de manutention 35, Le montage de la

i

couronne intermédiaire d'sccouplement 23 est facill:sd par son
centrage au moyen des trois doigts 25 des patins de centrage
24 dans l'alésage de 1l'embout de tubulure 1. Le positionnement
angulaire de la couronne 23 se fait par introduction des

entre lazs

O
0]

itu

1]

taquets 22 dans les couloirs de guidage
branches latérales 32 et 33 des patins de fixation 34 szoli-~
daires de la couronne 23, Les chanfreins 33a et 32a visibles
sur la fig. 5 facilitent le montage.

On procéde ensuite 3 la fixation de la courcnne 23 au
moyen des vis 31.

Le reste de la machine comportant notamment les tétes
d'usinage 11 et leurs moyens d'entralnement 18, 19, ést sou-
levé par des élingues pouvant coopérer awves les crochets 80
visibles sur la fig. 1 jusqu'd venir au-dessus de 1'embout de
tubulure 1 dont l'axe est maintenu sensiblement vertical. On
descend progressivement l'ensemble de la machine, les trois
tiges de guidage 54 venant coopérer avec les &videments semi-
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circulaires 58 des trois patins de fixation 34 &vitant ainsi
tout risque de rayure de la surface intérieure de 1l'embout de
tubulure 1.

Lorsque le fat cylindrique est introduit au maximum 3
1'intérieur de 1l'embout de tubulure 1 on ré&gle la position du
plateau fixe 36 au moyen des quatre vis de réglage 39 jusqu'a
ce gue les outils soient concentriques & la saignde existante.

La machine est alors pr&te & fonctionner, le r&glage des
porte-outils 12 en position et en orientation se faisant comme
il a &té& dit précé&demment.

Bien que la machine ait &té& ici illustr&e dans un cas
particulier d'usinage adapté 3 la fixation par soudure d'une
tubulure sur une cuve de ré&acteur nucl&aire, on comprendra que
cette machine puisse &tre utilisé&e &galement pour 1'exécution
de chanfreins de profil cylindrique ou conigue a 1l'extérisuxr
de 1l'extrémité& de tubes de grand diam&tre quel que soit le
profil interne de l'alé&sage de tels tubes.
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REVENDICATIONS

1. Machine d'usinage de saignées & la périphérie externe

de la base dfun embout de tubulure ou d'un manchon (1) compre-
nant un fGt cylindrigque (41, 45) adapté pour pénétrer & 1l'in-
5 térieur de l'embout de la tubulure {1), muni de patins de
blocage et de maintien en position coopérant avec la paroi
interne de 1'embout de tubulure et une t&te d'usinage munie
d'un porte-outils réglable radialement, verticalement et en
inclinaison, et entra¥nde en rotation par 1'intermédiaire
10 d'une couronne dentée (9 comportant des 8léments de roulement
et coopérant avec un pignon satellite (17), caractérisée par
le fait que le blccage et ile maintien en position du fat
cylindrique (41, 45) par rapport 3 1'embout de tubulure (1)
ast réalisé au moyen :

l.-l
(93]

a) d'une couronne intermé&diaire d'accouplemént (23)
pouvant étre fixée a 1'extrémité extérieure dudit faGt cylin-
drigue et munie de moyens de fixation sur la face frontale
externe de 1'embout de tubulure (1); et

b) d'un ensemble de patins de blocage (6} solidaires de
20 vérins hydrauligues (47) monté&s dans un méme plan radial au

voisinage de l'extrémité intérieure dudit £at cylindrique.

2. Machine d'usinage selon la revendication 1, caracté-
risée par le fait que les moyens de fixation de la couronne
intermédiaire d'accouplement (23) sur la face frontale externe

o5 de 1l'embout de tubulure comprennent trois patins de fixation
(34) pouvant &tre fixés sur trois taquets (22) solidaires de
la face frontale externe de l'embout de tubulure.

3. Machine d'usinage selon la revendication 2, caracte—
risée par le fait que les patins de fixation (34) comprennent

30 des branches latérales (32, 33) définissant un canal de gui-
dage pour un taguet (22) solidaire de la face frontale externe
de 1l'embout de tubulure.

4. Machine d'usinage selon 1l'une quelcongue des revendi-
cations précédentes, caractdrisée par le fait gue la couronne

35 intermédiaire d'accouplement (23) comporte trois patins de
centrage réglables (24) venant coopérer par des doigts en
saillie (25) avec la parci interne de 1'embout ‘de tubulure (1)
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lors du montage de la couronne (23) sur la face externe de
1'embout de tubulure. ' '

5. Machine d'usinage selon 1'une quelcongue des reven-
dications précédéntes, caractérisée par le fait que trois

5 tiges de guidage (54) sont fix&es & 1'extérieur du fdt cylin-
drigue (41, 45) sur toute sa hauteur et viehnent coopérer avec
des évidements (58) solidaires de l'alé&sage de la couronne
intermédiaire d'accouplement (23) lors de 1'introduction du
£t cylindrique 3 1l'intérieur de 1'embout de tubulure. '

10 6. Machine d'usinage selon la revendication 5, caracté-
risge par le fait que les évidements (58) sont pratiqués sur
les trois patins de fixation (34). ' '

7. Machine d'usinage selon 1'une queléonque des revendi-
cations précédentes;‘caractérisée par le fait que la téte

15 d'usinage est monté&e sur un plateau (63) entrainé en rotation
par 1'intermédiaire de la couronne dentée (9) et solidaire
d'un manchon rotatif (65)/pénétrant en partie 3 1'intérieur du
£G4t cylindrique (41, 45) et supporté& par rapport & celui-ci
par un palier & roulement (66) monté& au voisinage de 1l'extré-

20mité intérieure dudit manchon (65) . 7

8. Machine d'usinage selon la revendication 7, caracté-
risée par le fait qu'une paroi de fermeture (71) d&finit dans
une partie (41) du £t cylindrique, un carter étanche pouvant
gtre rempli de lubrifiant soumis & un mouvement d'agitation

25par un ensemble de pales radiales (75) solidaires du manchon
(65) précité.

9. Machine d‘usihage selon 1'une gquelconque des reven-
dications précédentes, caractériéée par le fait qu'uhe enve-
loppe cylindrique'de protection thermique (50) entoure le fat

30cylindrique (41, 45), les tiges de guidage (54) &tant dispo-
sdes i l'extérieur de ladite enveloppe laquelle comporte une
plague de fond (53), l'ensemble définissant un espace interne
sensiblement &tanche.

10. Machine d'usinage selon la revendication 9, caracté-

35risée par le fait gu'une gaine centrale (76) est disposée @
1'intérieur du manchon rotatif (65) et débouche 3 1l'extérieur
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de la paroi de fermeture (71) de fagon 3 permettre 1'&tablisg-
sement d'une circulation d'air de refroidissement alimentde
par ladite gaine centrale jusque danz 1l'espace intérieur 3
1l'enveloppe de protection thermigue,

11. Machine d'usinage selon las revendicastionz 9 ou 10,

caractérisée par le fait gue le carhe:r

rempli de
lubrifiant renfermant le manchon rotatif (65)

centre par la parol externs de 1z galne anhy
rant ainsi 1'échange thermigue.

12, Machine d'usinage selon la revendication 11, caracté-
risée par le fait que le manchon rotatif conporte des trous
(78) pour le passage du lubrifiant.

13. Machine selon 1'une guelcongue des revendications
précédentes, caractérisée par le fait gue le £t cylindrique
comprend une premiére partie extdrieure (41} délimitéde nar la
paroi de fermeture (71) et une deuxigme partie intdrieure (45)
de plus grand diamdtre réliée 3 la premidre partie par une
plaque annulaire (43) munie d'orifices de passage (44) pour
l'air de refroidissement. .

14. Machine d'usinage selon l'une guelcongue des reven—
dications précédentes, caractérisfe par le fait gue le mouve-
ment radial des patins de blocage (6) est guidé par une tige
(49) assurant le maintien de la position aungulaire des patins
de blocage (6). ‘

15. Machine d'usinage =zelcn l'une quelcongue des revendi-
cations précédentes, caractérisfe par le fait gu'elle comprend
deux bras porte-outils diamétralement opprcsés montds sur un
bati rotatif. .

16. Procédé de blocage et de maintien en position dfune
machine d'usinage de saignées & ia périphérie externe de la
base d’un embout de tubulure ou d'un manchon sur ledit embout
de tubulure, caractérisé par le fait gue l'oa fixze tout
d'abord une couronne intermédiaire d'accouplement {23} sur la
face frontale externe de l'embout de tubulure (1), puis que
1'on introduit la machine d'usinage comprenant un £t cylin-

drique (41, 45) a 1'intérieur d’une portion de 1'embout de
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tubulure et que 1'on procé&de au blocage et au maintien en
position du f£Gt cylindrique précit& au moyen :

a) de la fixation de la partie ext&rieure du fGt cylin-
drique sur la couronne intermédiaire d'accouplement;

b) d'un ensewble de patins de blocage solidaire de vérins
hydrauliques mont&s dans un méme plan radial au voisinage de

1'extrémité intérieure du f£Gt cylindrique.
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