D. 50.658

. 8 T‘ﬁﬁ's 5AND-DUCHE DE LUXEMBOURG
; Brevet N° . i

du ...2Z.3uin..1979. .

Titre délivré: ... S a

Monsieur le Minisire

de I’Economie Nationale et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Industrielle
LUXEMBOURG

I Requéte

-Da.societé dite: USINES A _TUBES DE._LA.MEUSE, Division de o
) -WJEMAPPES,. 4 FLEMALLE HAUTE, Belgique, représentée par.
~Jacgues.de Muyser, agissant en qualité de mandataire @
; dépose ...... ce ....Vingt-sept. juin 1900 soixante-dix-neuf @)
3 kD heures, au Ministére de I’Economie Nationale et des Classes Moyennes, 8 Luxembourg :

1. la présente requéte pour I'obtention d'un brevet d’invention concernant :

-REOGEAE et appareil. de fabrication de tubes fourrés", @

déclare, en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :

®
2. 1a délégation de pouvoir, datée de ... JEMAPPES le .21 juj-n1979 ............
3. la description en langue .. f.r.angais.e .............................. de linvention en deux exemplaires ;
- T— N planches de dessin, en deux exemplaires ;
5. la quittance des taxes versées au Bureau de IEnregistrement Luxembourg,
le ..R4.Juin..1979
velchdililel dold 1o/ dulatl libidbid hd bodd £ bhdidd blodd bdof bdodidedod K]
(6) : déposée(s) en (7)
le 8)
au nom de ©

€lit domicile pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, 3 Luxembourg
7

sollicite la délivrance d’'un brevet d’invention pour l'objet décrit et représenté dans les annexes

susmentionnées, — avec ajournement de cétte délivrance a 18 mois.

La susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de I'Economie Nationale
et des Classes Moyennes, Service de la Propriété Industrielle a Luxembourg, en date du:

27 juin 1979

II. Procés-verbal de Dépot

Pr. le Ministre
de TEconomie Nationale /4t |des €lasses Moyennes,
. d.

A 68007

% - A
(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) ’f{cy senté par .:» agissant en q{:’ali}yde mandataire — (3) date du

P lie
dépbt en toutes lettres — (4) titre de Vin Eo(! noms et adresses — (6) brevet, certificat d’addition, modeéle d'utilité
— (7) pays — (8) date — (9) déposant originaire — (10) adresse — (11) 6, 12 ou 18 mois,



D. 50.6508

Demande de brevet

de 27 juin 1979

Désignation de Finventeur

s i SR

(") Le soussigné .. Monsieur dJacques de Muyser, 35, .bld. Royal, . .

..buxembourg (Luxembourg) ..~~~

agissant en qualité d&/déhbdnt/— de mandataire du déposant —
¢ ...USINES A TUBES DE LA MEUSE, Division de JEMAPPES, 3

e BREMALLE HAUTE, Belgique. ... .. ... ... ...

(®) de Pinvention concernant :

. "Procédé et appareil de fabrication de tubes fourrés". .. .. .

désigné comme inventeur(s) :
1. Nom et prénoms ..dJean Rierre CASTELAIN. . . . .o .

" Adresse .....Rue Riberar 58, .a. COLFONTAINE/WASMES, Belgique ...
2. NOM €t PréNOMS ..ot ceseneccssrsancecessenenennnenon s OO OSSO

AATESSE et eeeren e eeee e te e teenrea e benearin e

3. Nom et prénoms e e e e oo e ev et et eersenn e e ar e e es e es bbb

A O S ooz ee oot e eee e ee oo r e eee oo e tuaeeta e breb e eesen SemheresReeae s mrerenierse e

Il affirme la sincérité des indications susmentionnées et déclare en assumer I'entiére
responsabilité.

oLuxembourg . le 2 juillet . ... .. 19.79 .

(signature)

A 68026

(*) Nom, prénoms, firme, adresse.
(*) Nom, prénoms et adresse du déposant.

(3) Titre de I'invention comme dans ia demande de brevet. T.8.V.P.
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Mémoire Descriptif

déposé a 'appui d’'une demande de

BREVET D’INVENTION

Luxembourg

formée par: USINES A TUBES DE LA MEUSE, Division de JEMAPPES

pour: "Procédé et appareil de fabrication de tubes fourrés".
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La présente invention a essentiellement pour objet un
procédé et un appareil de fabrication de tubes fourrés. Plus
particulidrement, l'invention concerne un procédé et un appa-
reil de fabrication de tubes fourrés en continu permettant
d'assurer un fourrage rapide des tubes.

On sait que les tubes fourrés sont entre autres utilisés
pour la fabrication des lances dites "thermiqUesﬁ,Une lance
thermique est constituée d'un tube & 1l'intérieur duquel sont
placés des fils métalliques dans le sens longitudinal, lesdits
fils étant retenus & l'intérieur dudit tube par divers procédés.
On sait également que le but des lances thermiques est de mettre
4 profit. la chaleur résultant de l'oxydation du métal par '
passage d'oxygéne pur,.pour le forage ou la découpe des
matériaux aussi divers que roches,béton, fonte, acier,etc.
Outre l'application & la fabrication de lances dites "thermi-
ques", la présente invention peut aussi s'appliquer a la
fabrication de tubes & conducteurs énergétiques.

Jusqu'a présent,les tubes fourrés sont habituellement

obtenus par introduction manuelle, semi-automatique ou

automatique de fils ou éléments constituant la fourrure, &
1tintérieur des tubes prévus pour les contenir, ces tubes
étant préalablement obtenus non fourrés chez les fabricants

ou revendeurs traditionnels. L'immobilisation de la fourrure a
1tintérieur des tubes est généralement obtenue par des
déformations locales de la géométrie des tubes, & savoir :
coups, aplatissements ou pingages multiples ou par un ou des
changements dans la lindarité des lances, notamment en réalismnt
une courbure d'une extrémité de la lance avec ou sans modifi-
cation de la géométrie du tube. Ces maniéres de procéder
connues présentent divers inconﬁéniénts, En particulier, il
n'est pas souhaitable que la géométrie des tubes soit modifiée
par des déformations locales plus ou moins régulieres qui

peuvent engendrer des défauts. Par ailleurs, l'immobilisation
par ces déformations locales ou par changement de la lindarité
ntest souvent que partielle. '

La présente invention a donc pour but d!'éliminer les
inconvénients précités en fournizsant une solution qui permette
d'immobiliser de maniére homogene la fourrure a l'intérieur de

chaque tube sans modification,méme locale, de la géomélrie du tube.
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Cette solution consiste selon la présente invention en
un procédé de fabrication de tubes fourrés du type précité
consistant & introduire les éléments constituant la fourrure
& l'intérieur de chaque tube, et caractérisé selon 1l'inventin
en ce que, en vue d'obtenir une immobilisation de la fourrure
a 1l'intérieur de chaque tube sang modification, méme locale,
de la géométrie du tube, on ondule ou croque au moins un
élément de la fourrure sur au moins une partie de sa longueur
avant dfintroduire la fourrure & l'intérieur du tube. Avanta-
geusement, l'opération d'ondulation ou de croquage est
réalisée en faisant passer chaque élément de fourrure 3 croquer
ou onduler entre deux engrenages & hauteur d'interpénétration
des dents prédéterminée réglable,ou dans tout autre dispositif

'permettant de conduire au méme résultat.

En outre, afin d'éliminer l'inconvénient des procédés
antérieurs constitué par 1'introduction de la fourrure 2
1tintérieur du tube préalablement obtenu non fourré chez les
fabricants ou revendeurs traditionnels, la présente invention

a également pour objet un procédé de fabrication de tubes

fourrés en continu caractérisé en ce qu'on réalise l'introduc-~
tion de la fourrure au cours de l'opération de fabrication

des tubes oomprenant‘par exemple le passage successif d'une
bande métallique dans diverses cages formeuseset le soudage
subséquent de la bande profilée. Avantageusement, la fourrure
est introdulite a l'itérieur dechaque tube alors que celui-ci
est en cours de formation et est suffisamment ouvert pour

ne pas géner ou empécher le passage de ladite fourrure.

Selon une autre caractéristique de ce procédé, on peut
également onduler ou croquer au moins un élément de la fourrure
sur au moins une partie de sa longueur avant d'introduire la
fourrure dans le tube au cours de sa fabrication. '

La présentelinvention concerne également un appareil de
fabrication en continu de tubes fourrés du type comprenant un
systeme a cages'successives de formage d'une bande métallique
en un tube, et un poste de soudage du tube profilé, caractérisé
en ce qu'il comprend en outre des moyens d'amenée de la
fourrure & l'intérieur du tube de préférence entre deux cages
de formage telles que le tube en cours de formation est suffi-
samment ouvert pour permettre le passage aisé de la fourrure.
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Selon une autre caractéristique de cet appareil, celui-cl
comprend un dispositif onduleur ou croqueur dtau moins un
&lément de la fourrure avant son introduction dans le tube.

De préférence, ce dispositif comprend un ensemble de deux
engrenages & hauteur d!'interpénétration des dents prédéterminée
réglable, ou tout autre dispositif permettant de conduire au
méme résultat,

D'autres buts, caractéristiques, détails et avantages de
la présente invention apparaitront plus clairement & la lumieére
de la description explicative qui va suire faite en référence
aux dessins annexés représentant un mode de réalisation
actuellement préféré de la présente invention donné simplement
3 titre d'exemple et qui ne saurait donc en aucune facon. en
limiter la portée,Dans les dessins :

- la figure 1 est une vue en coupe schématique d'un
appareil de fabrication en continu de tube fourré selon la
présente invention. Les fléches indiquent le sens dtavancenent
du tube et de la fourrure ;

- la figure 2 est une vue en coupe du tube & diverses
positions dtavancement de celui-ci dans l'appareil ; '

- la figure 3 représente un dispositif onduleur ou croqueu
dtun élément de la fourrure,et

~ la figure 4 représente un mode de réalisation particuller
du dispositif formeur ou croqueur constitué par des engrenages.

En référence aux figures 1 et 2, l'appareil de fabrication
en continu de tubes fourrés comprend un systéme & cages 1 & 5
successives de formage d'une bande métallique 6 en un tube, et
un poste de soudage 7 du tube profilé. Cet appareil peut
comprendre également diverses cages de finition telles que 8 et9

Cet appareil comprend en outre selon la présente
invention des moyens tels que 10, 11 d'amenée d'une
fourrure 12 & 1lt'intdérieur du tube. De préférence ces
moyens d'amenée 10,11 sont prévus de fagon & amener
la fourrure 12 & lt'intérieur du tube 6 entre deux cages
de formage telles que le tube en cours de formation est
suffisamment ouvert pour permettre le passage alsé de
la fourrure 12. Dans l'exemple représenté, et comme on
peut le voir & partir de la figure 2, il est préférable
dtamener la fourrure 12 & lt'intérieur du tube 6 entre les
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cages formeuses 3 et 4 car & ce stade de la formation du
tube, les bords longitudinaux 13, 14 de la bande métallique
6 sont encore suffisamment espacés pour ne pas géner ou
empé&cher le passage de la fourrure tout en étant suffisamment
relevés pour bien retenir les éléments 15 de la fourrure
12 & 1tintérieur du tube 6.

De préférence, et en référence & la figure 3,
cet appareil peut comprendre un dispositif 16 onduleur
ou crogueur d'au moins un élement 15 de la fourrure 12
avant son introduction dans le tube, Ainsi, ce dispositif
onduleur 16 est avantageusement disposé en amont des
moyens 10, 11 d'amenée de la fourrure 12 & 1l'intérieur
du tube., Ce dispositif onduleur, selon un mode de
réalisation avantageux représenté & la figure 4 peut
comprendre un ensemble de deux engrenages 17, 18 a
hauteur d!interpénétration des dents prédéterminée.
réglable . _

Le procédé de fabrication de tubesfourrésen
continu & partir de cet appareil est particuliérement
simple et est le suivant :

On fait passer une bande métallique 6 dans les
cages de formage 1 & 5 pour la profiler en forme de
tube (voir figure 2) tandis qu'on introduit les éléments
15 de la fourrure 12 au cours de l'opération de formation
du tube alors que les bords longitudinaux 13, 14 de
la bande 6 sont suffisamment espécés pbur ne pas géner

ou emp&cher le passage de la fourrure 12 tout en permettant

de retenir la urrure 12 & 1l'intérieur du tube 6. Ensuite,
on soude la bande métallique profilée en tube en 7, par
tout procédé acceptant la présence de la fourrure 12,

et ensuite on effectue un traitement de finition du

tube fourré dans les cages de finition, telles que 8 et 9,
afin d'obtenir un calibrage précis du tube, et également
par exemple d'obtenir une coupe en longueur, dteffectuer

~ un marquage ou un poingonnagede chaque tube fourré.

Ce procédé permet donc d'obtenir le fourrage de tubes
de manidre automatique en minimisant le colt de la main
d'euvre, ce qui est particuliérement avantageux, 7

Par ailleurs, en réalisant le croquage ou 1l'ondulation
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d'au moins un élément 15 de la fourrure 12 avant son
introduction dans le tube, chaque élément ondulé exerce
une réaction par effet de "ressort" avec les autres
é1léments qui peuvent 8&tre avantageusement également
ondulés ou croqués et contre la paroi intérieure du tube
conteneur ce qui permet une immobilisation suffisante
durant l'usage normal et les manutentions habituelles,
ce qui est particulierement avantageux,

Bien entendu, le nombre d'élémentsde fourrure a
onduler ainsi que ltamplification de l'ondulation
sont a approprier en fonction de la nature et donc des
caractéristiques mécaniques des éléments 15 utilisés.

En outre, comme cela a été précédement mentionné,
1'ondulation ou le croquage des éléments de fourrure
peut é&tre réalisée sur des éléments de fourrure a introduire
dans des tubes vendus dans le commerce qui ont été
préalablement soudés,

Ainsi, l'invention n'est nullement limitée au
mode de réalisation décrit et représenté qui nta été
donné qu'a titre d'exemple. En particulier, l'invention
comprend tous les moyens constituant des équivalents
techniques des moyens décrits ainsi que leurs combinaisons
si celles-cl sont effectuées suivant son esprit etmises encewre
dans le cadre des revendications qui suivent,
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REVENDICATTIONS

1. Procédé de fabrication de tubes fourrés du type
consistant 3 introduire les éléments constituant la fourrure
& 1'intérieur de chaque tube, caractérisé en ce que, en vue
dtobtenir une immobilisation de la fourrure a l'intérieur

de chaque tube sans modification, méme locale, de la géométrie
du tube, on ondule ou croque au moins un élément de la fourrure

sur au moins une partie de sa longueur avant dt'introduire la
fourrure & l'intérieur du tube.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que 1l'opération d'ondulation ou de croquage est réalisée
en faisant passer chaque élément de fourrure a crogquer ou
onduler entre deux engrenages 3 hauteur d!'interpénétration
des dents prédéterminée réglable, ou dans tout dispositif
permettant de conduire au méme résultat.

3. Procédé de fabrication de tubes fourrés en continu,
du type consistant & introduire les &léments constituant
1a fourrure & 1'intérieur de chaque tube, caractérisé
en ce qu'on réalise l'introduction de la fourrure
au cours de l'opération de fabrication des tubes, ‘ladite
opération de fabrication comprenant par exemple le passage.
successif d'une bande métallique dans diverses cages
de formage et le soudage subséquent de la bande profilé.

L, Procédé selon la revendication 3, caractérisé
en ce que la fourrure est introduite a4 1l'intérieur de
chaque tube alors que celui-cl est en cours de formation
et est suffisamment ouvert pour ne pas géner ou empécher
le passage de ladite fourrure..

5., Procédé selon la revendication 3 ou L, caractérisé
en ce qu'on ondule ou crogue au moins un élément de la
fourrure sur au mons une partie de sa longueur avant
dtintroduire la fourrure dans le tube. '

6. Appareil de fabrication en continu de tubes
fourrés du type comprenant un systéme 4 cages successives
de formage d'une bande métallique en un tube, et un poste
de soudsge du ‘tube profilé, caractérisé en ce qu'il comprend
en outre des moyens dtamenée de la fourrure & 1tintérieur du
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tube de préférence entre deux cages de formage telles que le
tube en cours de formation estsuffisamment ouvert pour
permettre le passage aisé de la fourrure.

7. Appareil selon la revendication 6, caractérisé
en ce qu'il comprend un dispositif onduleur ou croqueur
d'au moins un élement de la fourrure avant son introduction
dans le tube,

8, Appareil selon la revendication 7, caractérisé en
ce que le dispositif onduleur comprend un ensemble de
deux engrenages & hauteur d'interpénétration des dents
prédéterminée réglable.,

9, Tubesfourrés, caractérisés en ce qu'ils sont
obtenus ﬁar le procédé selon l'une quelcongue des
revendications 1 a 5.
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