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ROYAUME DE BELGIQUE BREVET D'INVENTION

No 891.111
Claseil. Internat. 3&’»}M‘L

Mis en lecture le: 13 _05_ 19&

MINISTERE DES AFFAIRES ECONOMIQUES

Le Ministre dea Affaires Economiques,
Vu la loi du 24 mai 1854 sur les brevets d'invention
Vu la Convention d'Union pour la Protection de la Propriété Industrielle ;
Vu le . procés-verbal dressé le 1% novembre 1981 a2 %h 30

ae Service de la Propriété industrielle;

ARRETE :

Aricle 1. — Il est détivré @ 1a Sté dite : JOHNS-MANVILLE CORPORATION,
Fen-Caryl Ranch, Comté de Jefferson, Colorado (Etats-Unis
d'Amérique),

repr. par 1'Office Haussens 8.P.R.L. & Bruxelles

un brevet d'invention pour: Objets tubulaires améliorés en matiére

plastique,
(Tnv. : S.W.0. Menzel , G.W.Vance et D.E. Molﬁinee)

m
qu'elle déclare avoir fait 1'objet d'une demande de brevet
déposée aux Etats-Unis 4'Amérique le 15 octobre 1981,
n® 06/310.69% au nox de D.E. Mominee, S.W.0. Menzel et
G.W. Vance dont elle est 1'ayant cause et d'une demande de
brevet déposée en Australie le 14 novembre 1980,

n°® PE 6500/80

Arlicle 2. — Ce brevet lui est délivré sans excmen préalable, @ ses risques et
périls, sans garantie soit de la réalité, de la nouveauré ou du mérite de l'invention, Soit
de T'exactitude de la description, et sans préjudice’ du droit des tiers.

Al{ présent arrété demeurera joint un des doubles de la spécification de Tinvention
{mémoire descriptif et éventuellement dessins) signés par Pintéressé et déposés @ lappui
de sa demande de brevet.

Bruxelles, le 13 mai 19 82

PAR DELEGATION SPECIALE:
Le Directeur

L. SALPETEUR




B. 16966.

BREVET D'INVENTION.

Socidté dite :
JOHNS-MANVILLE CORPORATION.

P T

Inventeurs : Stanley William Otto Menzel,
Gilbert William Vance et
pavid Earl Mominee.

e - Priorité d'une demande de brevet

Convention International
déposée en Australie le 14 novembre 1980 sous le N° PE 6500/80
et d'une demande de brevet déposée aux Etats-Unis d'Amérique

le 73 ockobre 1981 sous le N°x%/3/0.693 , aux noms des inventeurs.
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Précédemment, et de manidre générale, des tubes enroulés
en spirale formés i partir de matilres plastiques ont été réali-
s8s 2 partir de matidres plastiques souples semblables a du
caoutchouc ou i partir de matidres plastiques rigides chauffées
et assouplies, et ensuite enroulées dans une configuration spira-
lée tubulaire.

Une nouvelle approche a &té décrite dans le brevet des
Etats-Unis d'Am&rique 4 209 043 de Julian M. Menzel, suivant la-
quelle on utilise un unique ruban nervuré., Le ruban est profilé
de telle sorte qu'un tube enroulé en spirale peut 8tre produit en
verrouillant 1'un 3 1l'autre les bords du ruban formés par le pro-
fil des nervures sur le ruban lui-méme.

On connalt &galement une machine pour enrouler en spirale
une telle bande en vue de produire un article tubulaire allongé.
Lors du fonctionnement de cette machine, une force ou pression
différentielle est appliquée aux parties de la bande amenées au
contact l'une de l'autre en vue d'assurer le verrouillage des
bords du ruban pour former un joint en spirale. Ces parties sont
amenées sous une forme différentielle de telle sorte que le dia-
mdtre du tube peut &tre commandé en fonction de 1'importance de
1a différence de force appliquée aux deux bords venant en engage-
ment mutuel. Egalement, le procédé d'engagement mutuel des deux
bords du ruban qui doivent é&tre verrouillés l'un 3 1l'autre est
tel que l'application de cette force différentielle presse fer-
mement ensemble ces bords en engagement mutuel pour donner un
joint efficace.

Il est cependant possible d'enrouler une telle bande sur
un mandrin. Mais que l'on utilise la machine d&cxite ci-dessus
pour produire le tube, ou que 1'on utilise un mandrin, il est
seulement possible de maintenir le contréle sur des variations
de diamdtre relativement petites gui peuvent se produire au cours
du processus d'enroulement.

Un objet de la présente invention est d'apporter certai-
nes améliorations & la forme de la bande, qui permettront 1a
réalisation de variations plus importantes de diam@tre au cours
de l'enroulement réel du ruban sous forme d'un tube, ces varia-
tions de diamdtre pouvant &tre relativement rapides ou tré@s len-
tes, pour donner approximativement une gamme de conicités allant

de 1° a 20° ou plus.




Un autre objet de 1'invention est de construire le joint
en spirale de telle sorte que, méme lorsqu'il est réalisé en une
matidre plastique trés rigide pour un tube de grande rigidité,
avec des nervures en tant que partie extérieure du profil ou avec
les nervures en tant que partie intérieure du profil, ou les deux,
la bande puisse &tre aisément enroulée en spirale en forme de
tube et présenter encore un jodint en spirale d'une telle qualité
qu'il réalisera la jonctlon sous forme d'un joint &tanche 3 l'eau
nécessitant ou non l'usage d'un composé de scellement.

Cette caractéristique particulilre est atteinte en fai-
sant usage d'un type spécial de joint continu 3 aarafage Elasti~-
que congu de telle fagon que, lorsqu'il est agrafé en place par
des moyens quelconques, par exemple 3 l'aide d'une paire de rou-
leaux de pincement dans un type des machines de formage de tubes
décrites ci~dessus, le joint en spirale réalisera la jonction et
cependant pourra encore gtre manoeuvré pour formexr un diamétre
plus large ou plus stroit en n'importe quel point de la longueuXr
du tube, par simple application d'un moment de torsion circonfé-
rentiel, soit dans les limites de la machine décrite ci-dessus
en cours d'enroulement du tube, soit mé@me aprés enroulement du
tube.

L'invention concerne une bande allongée, perfectionnée,
qui comprend un organe, 3 savoir un volet d'étanch&ité, généra-
lement paralléle a et de niveau avec la partie principale du
corps de la bande, et donc la parol interne du tube fait & l'aide
de celle-ci, s'étendant substantiellement 2 angle droit avec la
partie du dispositif de verrouillage, & savoir une nervure en
saillie, laquelle nervure est généralement du type décrit dans
1e brevet des Etats-Unis d'Am&rique n° 4 209 043 mentionné& pré-
cé&demment.

L'organe ou volet d'&tanchéité s'étend en travers du
joint réel de scellement en spirale, jusque Sur la paroi adja-
cente 3 partir de laquelle s'étend la partie opposée du disposi-
tif de verrouillage, & savoir l'emboiture qui regoit la nervure
en saillie, et dans cette portion de la paroi il y a un renfon~-
cement égal aux dimensions de l'organe ou volet d'&tanchéité, p_r,écité
qui est de forme telle que son boxd extréme puisse &tre taillé
en biseau de manigre & ce qu'il tende & &tre quelgue peu glasti-
que méme dans des matidres plastiques rigides, de sorte que
lorsqu'une pression interne est appliquée au tube terminé enroulé




en spirale, cet organe ou volet d'&tanchéité, avec son bord
taillé en biseau, augmentera 1'étanchéité.

Cependant, dans le cas ol une pression externe est appli-
quée au tube, les surfaces assemblées peuvent &tre ligées l'une &
1'autre, fournissant ainsi une surface de scellement continue
relativement large.

De plus, l'organe allongé ou volét d'étanchéité peut
comporter sur sa face supérieure des protubérances de verrouil-
lage qui peuvent venir en engagement avec le profil form& sux la
gurface des parties correspondantes.

Cette construction fournit un dispositif de verrouillage
dans lequel le joint peut glisser sur lui-méme, et lorsque des
modifications de diamétre sont nécessaires, il suffit d'entralner
circonférentiellement le tube avec un nouvement différentiel
entre les limites dans lesquelles les modifications de diamatre
sont nécessaires.

Toutes ces formes peuvent 8txe réalisées en utilisant
un profilé en matidre plastique rigide 3 température ambiante, ce
qui bien entendu am&liore encore le dispositif du fait de la ten-
sion &lastique conférée au profilé en matilre plastique lorsqu'il
est enroulé en forme de tube, lui permettant tout naturellement
d'adopter une configuration circulaire, ce qui est bien sQr im-
portant pour permettre le glissement entre 1es deux parties du
joint.

Plus particuligrement, pour rendre plus aisé le glisse-
ment le long du joint, l1es saillies multiples du dispositif de
verrouillage du brevet des Etats-Unis d'Amérique 4 209 043 de
Menzel sont abandonnées en faveur d‘une seule t8te élargie ou
crochet se logeant dans un creux correspondant ou emboiture. De
plus, les sléments constitutifs du dispositif de verrcuillage
gont réalisés avec un jeu plus important pour rendre encore plus
aisé le mouvement de glissement nécessaire pour permettre des
modifications de diamdtre du tube. Toutefois, ce jeu plus impor-
tant augmente de manidre correspondante les risques de fuites de
fluide au travers du joint et, en vue de rendre le joint étanche,
on peut utiliser 1l'organe d'étanchéité, 2 savoir le volet d'é&tan-
ché&ité mentionné ci-dessus.

L'invention sera mieux comprise en ge reportant 3 la
description en méme temps qu'au dessin annexé qui représente,
uniquement 2 titre d'exemple, divers modes de réalisation de




1'invention, et dans lequel :
- la fiqure 1 représente une partie d'un tube en coupe,

montrant les deux bords de la bande verroulllés pour former un
joint spiralé,

- la fiqure 2 représente un autre mode de réalisation de
1'invention, similaire 3 celui représenté en figure l.

Suivant le mode de réalisation de la figure 1, le corps
1 de la bande possdde une série de nexvures en saillie 2, dont
chacune comporte une extrémité élargie 4, de préférence en nT.
Les nervures 2 comprennent donc une dme 3 et une extrémité &lar-
gie 4. Le r6le de ces nervures est décrit plus en détail dans le
prevet des Etats-Unis d'Amsrique précité n® 4 209 043 lequel, dans
la mesure ol il est pertinent en regaxd de la présente invention,
est inclus ici pour référence. De m&me, comme dans ce brevet des
Etats-Unis d'Am&rique, un premier bord longitudinal 5 de la bande
possdde une nervure de verrouillage 6 plus courte. Cependant,
dans la présente invention, cette nerwure 6 est pourvue d'une
t&te en forme de crochet 7 & sa partie supérieure, disposée pour
former une saillie 8 destinge & venir en engagement, lorsque la
bande est enroulée en forme de tube, avec une saillie correspon-
dante 9 d'un prolongement 10 sur le second bord longitudinal 11
du corps 1 de la bande. L'3me 3 compoxrte une embofture 12 qui se
verroullle mécaniquement sur la nervure de verrouillage 6. Un
pras de verrouillage 13 s'étend angulairement et vers le haut, de
telle sorte que ce bras 13 puisse s'engager par son extrémité 14
sous l'extrémité &largie 4 de la premire nervure compléte 3 au
premier bord 5 de la bande, ainsi qu'exposé plus en détail au
brevet précité.

Un volet d'étanchéité 15 en dépouille est formé sur le
pord 5 de la bande et vers 1'ext&rieur au~deld de la nervure de
verrouillage plus courte 6. Le volet d'&tanchéité 15 est disposé
pour venir en engagement avec une gurface correspondante 16 sur
le second bord 11 du corps 1 de la bande, sur la face du corps 1
opposée 3 1'embolture 12, lorsgu'une pression est exercte &
1'intérieur du tube. Le volet d'&tanchéité relativement mince et
slasticque est repoussé contre la surface corxespondante 16 afin
d'améliorer l'&tanchéité aux fluides, 3 la manidre d'une rondelle
d*étanchéité.

Une disposition facultative de l'invention consiste a
prévoir un second volet d‘&tanchéité élastique 15' formé d’une
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pigce avec le bras de verrouillage 13 et qui s'étend dans le sens
axial depuis la base de ce bras de scellement 13. Lorsque la han-
de est enroulée jointivement sous forme tubulaire, le volet
d'&tanchéitd 15' vient en engagement élastlque avec une surface
correspondante 16' sur la face externe du corps 1 de manigre &
étanchéifier le tube a la pénétration de fluides tels que de 1'eaw

La figure 2 montre une partie d'un tube formée & l'aide
d'une bande identique & celle représentée en figure 1 pour tous
les &léments qul ne sont pas repré&sentés ou décrits cl-aprés.
Cependant les parties du tube et de la bande représentés en figu-
re 2 qui correspondent i celles représentées en figure 1 sont
repérées par des références numériques correspondantes, pr&cédées
du chiffre 2. Ainsi, le premier boxd 25 du corps 21 de la bande
comprend un volet d'étanchéité 215 qui comprend en outre une par-
tie d'extrémité en forme de crochet 217. De m&me, le volet 215
diffare du volet d'étanchéité 15 de la figure 1 en ce que ce
volet 215 comprend gégalement une partie centrale allongé&e 218
d' épaisseur généralement uniforme, reliant la premiére partie du
volet 215 solidaire du corps 21, & la partie en forme de crochet
217. Le bord extr&me du volet 215 est taillé en biseau comme &
la figure 1. L'autre boxrd 211 du corps 1 comprend une surface coOr-
respondante 216 compoxtant une rainure profilée pour se conformer
3 la surface supérieure du volet d'étanchéiteé 215.

La saillie 28 du crochet 27, dans ce mode de ré&éalisation;
est dispos&e dans la direction opposée 3 celle représentée en
figure 1. ‘Cependant, le fonctionnement est essentiellement iden-
tique, la saillie correspondante 29 du prolongement 210 est de
pr&férence tcartée de la saillie 28 de manidre 3 laisser un léger
jeu.

Tout comme dans le mode de réalisation de la figure 1,
la bande et le tube formé 4 l'aide de celle-ci, suivant la figure
2, utilisent le volet d'&tanchéité 215 et la surface correspon-
dante 216 pour assurer la plus grande partie, sinon l'entiereté,
de la fonction d'stanchéité au £luide. L'adjonction de la partie
en foxrme de crochet 217 et de la partie correspondante de la sur-
€ace 216 apporte l'avantage complémentaire de garantir l'aligne-
ment et 1'accouplement du volet 215 avec la gurface 216.

Le léger jeu entre les saillies 28 et 29 autorise un
léger déplacement du bord 211 pax rapport au bord 25 de la bande,
en vue de favoriser des modifications rapides du diamdtre du tube
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formé a l'aide de celle-ci. Le léger déplacement radial, ré&alisé
soit lors du fonctionnement de la machine mentionnée ci-dessus
(par application d'une force différentielle lorsque le joint spi-
ralé est formg) , soit par manipulation ultérieure de la bande en
forme de tube, a peu ou pas d'effet sur la fonction dtétanchéité
réalis&e par le volet d'étanché&ité 215 et la surface 216. L'on
comprendra de ce qui précéde que, pour autant que cela concerne
le mouvement longitudinal d'un bord 5 ou 25 de la bande par rap-—
port & 1l'autre bord 11, 211 de la bande, la disposition est telle
que l'un des bords de la bande peut se mouvoir par rapport a
1'autre bord de 1a bande avec lequel i1 est en engagement pour
permettre des modifications de diamétre, par opposition & la form#
de verrouillage plus rigide révélée au brevet des Etats-Unis
d'Amérique 4 209 043. Dans ce brevet, le mouvenment différentiel
existait en premier lieu pour réaliser 1a fermeture du joint et
pour maintenir un diamétre constant déterminé, mais de manigre
générale ne pouvait pas permettre de mouvenent de glissement si-
gnificatif par l1a suite sans que soit exercée une force considé-
rable sous forme d'un moment de torsion circonférentiel au cours
de 1'enroulement du tube. Dans la présente invention cependant, un
jeu suffisant est agsuré entre la courte nervure 6 ou 26 et l'em=
bofture 12 ou 212 pour permettre un glissement important entre
ces parties en prise mutuelle, pour ainsi permettre que le dia-
matre du tube formé 3 partir de 1a bande soit augmenté ou dininué
de la manidre voulue. Le volet d'&tanchéité 15 coopdre avec la
gurface 16 pour gtanchéifier le joint, en dépit du jeu mentionné

ci-dessus.
Le jeu existant, dans les modes de réalisation décrits,

entre l'embofture et la nervure de verrouillage n'est pas néces-
saire au fonctionnement de la présente invention. En effet, un
ajustage relativement exact entre la nervure de verrouillage 6 ou
26 et 1'emboltuxe 12 ou 212 peut 8tre admis, et dans certains
cas recherch&, suivant les caractéristiques de structure de la
bande elle-néne (raideur, etc.), les caract8ristiques de frotte-~
ment de la matidre utilisée (suivant que cette matigre est du
chlorure de polyvinyle ou du polytétrafluoroéthyléne, chacune de
ces matidres ayant des coefficients de frottement tres diffeé-
rents), et suivant que 1e tube devant 8tre 'formé 3 partir de la
pande doit avoir un diamdtre relativement constant, ou un diam&-
tre changeant rapidement. Le plus important est que le fait de
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prévoir un volet d'&tanchdité permet de concevoir les dispositifs
de verrouillage des bords en vue d'assurer un verrouillage mécani-
que, sans se préoccuper de savoir si leur forme finale fournira
une &tanch&ité adéquate au fluide. Cette fonction d'&tanché&ité au
£luide est bien entendu remplie enti2rement, ou a tout le moins
essentiellement, par les volet d'étanchéité et surface d'accouple-
ment prévus séparément. Du fait de la nature relativement flexi-
ble et/ou &lastique du volet d'6tanchéité, son engagement &tanche
avec la surface d'accouplement correspondante affectera seulement
trds peu le fonctionnement du restant de la structure de joiat.

Les volets d'&tanchéité 15, 15' et 215 peuvent 8tre ner-
vurés longitudinalement du c8té de la surface d'accouplement, ou
formés autrement pour encore accroltre 1'action d'étanché&ifica-
tion. Ainsi par exemple, une matidre thermoplastique plus souple
que le restant de la bande pourrait &tre extrudée, par des techniA
ques connues, Sur les surfaces d'accouplement 16, 16' ou 216, ou
sur les volets d'&tanché&ité 15, 15' ou 215 afin d'aider & 1l'étan-
chéité au droit de ces surfaces correspondantes. De m&me, les Vo~
jets d'étanchéité 15, 15' et 215 pourraient 8tre initialement
formés de manidre 3 &tre mécaniqguement repoussés par leurs sur-
faces d'accouplement respectives 16 et 16' lorsqu'ils viennent
en engagement avec celles-ci au cours du procédé de formation du
tube, formant ainsi un joint continu précontraint. La figure 2
nontre en traits d'axe le volet 215 dans la position qu'il occupée
au départ, avant de venir en engagement avec la surface 216. La
position d'étanchéité finale est telle que représentée.

Dans un mode de ré&alisation de 1'invention, une bande de
chlorure de polyvinyle non plastifié&, ayant des bords longitudi-
naux tels gque représentés en figure 2, avait une largeur totale
d'environ 20 cm, depuis le bord extérieur du bras de verrouillage
213 jusqu'au bord taillé en biseau 218 du volet d'étanchéité 215.
L'épaisseur totale de la bande &tait d'environ 2,5 cm, et le
corps avait une gpaisseur d'environ 0,5 cn. L'&paisseur de la
partie centrale allongée du volet Jd'&tanchéité 215 &tait environ
1a moitié de l'épaisseur du corps 21, soit environ 0,25 cm. Ce !
volet d'étanchéité g'étendait extérieurement sur environ 1,8 cm.
au~-del2 de la nervure de verrouillage 26, paxr rapport au restant
de la bande. La partie en forme de crochet 217 avait une épais-
seur maximum d'environ 0,38l cm. Les tubes et tuyauX réalisés a
partir de cette pande furent enroulés sur la machine mentionnée
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ci-dessus. Les tubes powai“eﬁt‘;wﬁi“é"}

é

11aés pour présenter un

| diamdtre constant allant d'environ 45 cm. 3 environ 122 cm., et
rapides de diamdtxe lorsque

pouwvaient présenter des modifications
. 1a pande 8tait enroul&e en spirale et

rouillés. Une colle solvante a &té plac

que les bords &talent ver=
e dans la structure de

joint. Le joint résultant était gtanche 3 l'eau.

1
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_le dit volet d'étanchéité s

. corps, a

i que la dite nervure de verroui
. une salllie s'étendant d‘un cSté,
_ porte une saillie correspondante pour

 formation d'objets par enroulement en spirale de la dite bande en'
| yue d'amener a recouvrement et verroulillage mu

: longitudinaux du corps de la bande, afin
. gpiralé continu, un premier des dits bords longitudinaux possé- |

1 dant une nervure de yverrouillage en saillie par rapport au corps
' et un’ second des dits pords longitudinaux comprenant une emboi-

" ture s'étendant longitudinalement pour rec
" de mani2re 3 constituer le joint spiralé, caractérisée en ce que

" 1'un des dits bords longitudinaux compren
. relativement élastique s'étendant latéralement depuis,

- tiellement parallél
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REVENDICATIONS.

M

1. Bande allongfe de matidre plastique, destinée & l2

o mem————— —— S - \

tuel les deux bords
de constituer un joint

evoir la dite nervure

d un volet d'&tanchéité
et substan—

ement au dit corps, et lt'autre des dits bords

longitudinaux comprend une surface d'accouplement pour s'unir

avec le dit volet d'étanch8ité.
2. Bande suivant 1a revendication 1, caractérisée en ce

que le dit pord longitudinal qui comprend le volet d' étanch&ité

longitudinal est 1e dit premier pord longitudinal, et en ce que
16tend vers liextérieur 3 partir du
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u-dela de la dite nervure de verrouillage. ;
3. Bande suivant 1a revendication 1., caractérisée en ce ;
llage comporte une téte et comprend :

et en ce que l'embolture com- |

venir en engagement avec la’
t

R R T

- saillie de la dite nervure de verrouillage. |

- que 1a dite nervure de verrouillage et la dit

mutuellement dimensionnées de telle sorte que,
' est engag&e dans 1'embofture, il subsiste un jeu entre 1
i de la nervure et celle de 1l'emboiture.

4. Bande suivant 1a revendication 3, caractérisée en ce [

e embofture sont

lorsque la nervure

a saillie!
|

tion 1, caractérisée en ce

5. Bande suivant la revendica
biseau 3 son extrémité.

que le volet d'étanchéité est taillé en
6. Bande allongée suivant la revendication 2, caracté-

risée en ce que la dite surface d'accouplement comprend un enfon-

cement longitudinal dans la partie constituant corps.

7. Bande allongée suivant 1'une quelconque des revendi-

cations 1 & 5, caractérisé&e en ce que la dite bande comprend une ]

pluralité de nexrvures en saillie, chacune se€ terminant en une ‘

extrénité &largie.
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8. Bande suivant la revendication 7, caractérisée en ce
' que 1l'un des bords longitudinaux comprend de plus un bras de ver-
rouillage, dimensionn& poux g'étendre entre une premidre nervure
_adjacente 2 la nervure de verrouillage et 1'embofture, lorsque la
dite nervure de verrouillage est engagée dans 1'embolture.

9. Bande suivant la revendication 7, caractérisée en ce
que les nervures ont en coupe transversale une forme générale en |
"p" ot en ce que l'embolture longitudinale comprend de plus une
" extrémité renflée qui correspond en dimension aux extrémités su-
' périeures des dites nervures. .

10. Tube comprenant une bande allongée comportant un
corps avec deux bords longitudinaux, bande qui est enroulée en
spirale pour que les deux bords viennent & recouvrement et en ,

}

|
|

verrouillage mutuel, un premier des dits bords longitudinaux com=,
prenant une nervure de verroulllage et un gecond des bords lon~ !
' gitudinaux comprenant une embotture longitudinale dimensionnée
pour recevoir mécaniquement et retenir la dite nerwvure de verrouil}-
' lage, caractérisé en ce que 1 'un des bords longitudinaux posséde {
un volet d'étanchéité ¢'étendant latéralement 2 partir de, et

. substantiellement paralldlement au ait corps, ce dit volet da'étan-
- chéité étant &lastique par rapport au dit corps., 1'autre des
bords longitudinaux comprenant sur le dit corps une surface d'ac-
couplement formée pour venir en engagement avec une surface du dit
. yolet d'&tanchéité lorsque les dits bords longitudinaux sont
verrouillés l'un & l'autre, le tube présentant ainsi un joint

spiralé &tanche au fluide.

Bruxelles, le 13 novembre 1981,
P. Pon. Société dite :
JOHNS-MANVILLE CORPORATION.
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