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Outil destiné & enfiler des manchons en élastomé@res sur des

ames de moulage, en particulier pour la fabrication des

manchons des joints des circuits de refroidissement des

moteurs thermiques.

La présente invention concerne un outil servant i enfi-
ler des manchons en &lastom@res autour d'édmes de formage, cet
outil étant particulilrement adapté & la fabrication des man-
chons de joints utilisés dans les circuits de refroidissement
des moteurs thermiques.

Comme on sait, lesdits manchons sontvobtenusra partir
de segments provenant d'un tube continu comprenant deux ou plu-
sieurs couches d'élastomdres entre lesquelles est intercalé& un
tissu de fibres naturelles et/ou synthétiques. Les segments rec-—
tilignes, obtenus par trong¢onnadge, sont successivement formés
3 chaud et vulcanisé&s pour obtenir le manchon fini.

Le formage & chaud est réalisé par enfilage a force du
segment sur une &me chauffée qui reproduit la forme finale du
manchon, par exemple une forme coudée avec éventuellement des
sections d'attache évasées. Actuellement l'opération d'enfilage
5 force du segment sur 1'éme s'effectue par une opération ma-
nuelle qui, é&tant donné la température de 1'ame et la nature de
la matidre constituant le manchon, est trés pénible et d'autant
plus difficile que le profil de 1'8me est plus tourmenté.

La présente invention a essentiellement pour objectif
de réaliser un outil qui élimine cette phase manuelle de l1tusi-
nage. ,

L'invention a plus particuliérement pour but de réali-
ser un outil dont l'emploi puisse &tre entidrement automatisé
afin de permettre la production d'une machine a cycle de tra-
vail continu qui, alimentée avec ce tube continu formé de cou-

ches d'élastoméres, puisse fournir des manchons préts pour la

" phase suivante et finale de la vulcanisation.

Un autre but particulier de l'invention est de réali-
ser un outil d'une structure extrémement simple et d'une grande
fiabilité d'emploi.

Pour atteindre ces buts, et d'autres gqui ressortiront
de la description détaillée qui suivra, la présente inventibn

s'est proposé de réaliser un outil dont la caractéristique
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essentielle consiste en ce gu'il comprend un chargeur présen-—
tant au moins un logement tubulaire destiné 3 recevoir le seg-
ment 3 enfiler sur 1l'dme de formage, un mandrin d'enfilage
destiné & pénétrer dans ce segment pour le centre , le mainte-
nir et le guider dans l'espace annulaire compris$ entre ledit
logement présenté par le chargeur et le mandrin, et des moyens
annulaires qui agissent sur l'extrémité du segment contenu et
guidé dans ledit espace annulaire pour en déterminer 1l'expul-
sion du chargeur et le transport sur 1l'ame de formage portée

séparément et reliée, au moyen d'une liaison amovible, & l'ex-

~trémité libre du mandrin d'enfilage.

Selon une forme de réalisation de 1l'invention, le char-
geur est constitué par un é€lément tubulaire & ouverture centra-
le en forme de culasse délimitant un berceau fixe qui fegoit les
segments de tube et par deux parties cylindriques en amont et
en aval de cette ouverture. La portion en amont contient, de
fagon gu'ils puissent y glisser, le mandrin et le piston annu-
laire actionnés séparément et successivement par des vérins
hydrauliques correspondants pour obtenir & la suite 1l'introduc-
tion du mandrin dans le segment, l'avance du segment dans la
portion cylindrique en aval de l'ouverture, l'expulsion et le
transport du segmént sur l'dme de formage située en correspon-
dance de la section de sortie de cette portion cylindrique.

Selon une variante de 1'invention, le chargeur comprend
un ou plusieurs logements cylindriques creusés dans un élément
oscillant, ou tournant, dans lesquels sont chargés les segments
de tube : chaque logement &tant amené d'abbrd, selon un cycle,

d l'alignement avec une station de chargement des segments et,
ensuite, 38 l'alignement avec une té&te comprenant le mandrin et
le piston annulaire qui sont actionnés successivement pour péné-
trer dans le segment et respectivement pour transporter le
segment sur l'ame de formage. Dans le cas de plusieurs logements,
il est avantageux de constituer le chargeur en forme de tambour
tournant et les &mes de formage sont en correspondance portées
par une roue tournant en synchronisme avec ledit tambour. On
prévoit aussi l'utilisation d'un chargeur cylindrigue oscillant
angulairement, doté d'au moins un logement diamétral qui est

successivement amené dans 1l'élargissement avec un alimentateur
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de chargement des segments et avec une téte correspondanfe d'en-
filage et d'expulsion. -

D'autres caractéristiques et avantages de 1l'invention
ressortiront de la description détaillée qui va suivre et de
l'examen des dessins annexés, présentés 3 titre d'exemple non
limitatif, dans lesgquels :

la figure 1 est une vue en section axiale de l1l'outil
selon une forme de réalisation de 1'invention ;

la figure 2 est une vue en perspective schématisée du-
dit outil ;

la figure 3 est la section de l'outil selon une varian-
te de l'invention ; )

la figure 4 est une vue schématisée montrant une forme
de réalisation de la variante de la figure 3 ; )

la figure 5 est une vue schématique montrant une autre
forme de réalisation de la variante de la figure 3 ;

la figure 6 est une autre vue schématique montrant une
machine utilisant dans son ensemble l'outil dans la forme de
réalisation visée aux figures 3 et 5 ; 7

la figure 7 est une section axiale semblable & la figu-
re 3 mais illustrant une autre forme de réalisation de 1l'outil ;
et '

la figure 8 est une section schématique illustrant une
autre variante de l'invention.

8i 1l'on se reporte d'abord aux figures-1 et 2, la réfé-
rence 10 désigne d'une fagon générale un chargeur destiné &
recevoir le segment obtenu par trongonnage d'un tube continu
formé de couches superposées d'élastoméres intercalées par du
tissu en f£il synthétique ou naturel. Le chargeur 10 est consti-
tué d'un élément tubulaire cylindrique dans lequel est pratiquée
une ouverture centrale en forme de culasse 12 qui délimite un
berceau semi-cylindrique 13 dans leguel sont déposés, par exem-
ple par gravité, les segments 1l.

L'ouverture 12 sépare une premi&re et une seconde por-
tions cylindriques 14, 15 respectivement en aval et en amont de
1'ouverture elle-méme. La portion en aval 14 constitue un loge-
ment tubulaire destiné 3 recevoir le segment 11 & enfiler a

force sur une ame de formage 16 qui est amenée en correspondance
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de la section de sortie de cette méme portién 14, La portian en
amont 15 contient, de mani&re 3 ce qu'il puisse y glisser, un
mandrin cylindrique 17, dénommé mandrin d'enfilage, destiﬁé a
étre introduit dans la cavité cylindrique du segment 11.

Le mandrin 17, qui présente un diamétre essentielle-
ment égal a8 celui de la cavité du segment 11, glisse dans 1e
trou central d'un piston annulaire 18 contenu, lui aussi de ma-
niére & pouvoir y glisser, dans la portion cylindrique 15, la
dimension radiale du piston 18 &tant sensiblement &gale 3
1'&paisseur du tube 1l. Le mandrin 17 et le piston 18 sont sou-
mis ahl‘action d'organes de déplacement correspondants, par
exemple des vérins hydrauliques 19-20 qui en déterminent la
translation axiale d'avancement. La course d'avancement du man-
drin 17 est telle qu'elle détermine d'abord son introduction
dans le segment 11 porté ?ar le berceau 13, introduction appe-
lée par la suite "enfilage" et, ensuite, grdce 3 l'entraine-
ment du piston 18 produit par le bras de liaison 21, 1'introduc-
tion du segment percé dans le logement 14 du chargeur. Une fois
cette position atteinte l'extr&mité antérieure du mandrin 17
vient 3 se trouver au contact de la section frontale de 1'&me
de formage 16 sur laquelle il s'engage, par une action mutuelle,
grdce & une liaison amovible formée par un petiﬁ bec 17a du
mandrin et par un logement correspondant l6a de 1'Ame. Le vérin
20 est ensuite actionné et celui-ci, en agissant sur le piston
18, provoque l'expulsion, hors du logement 14, du segment 11
qui est transporté et enfilé d force sur 1'&me de formage conve-
nablement chauffée. Il est avantageux de faciliter le transport
du segment sur 1'dme au moyen d'une lubrification, &ventuelle-
ment forcée et vaporisée, mais, en tout cas, il se produit rapi-
dement et correctement grdce 3 l'action de guidage interne et
externe exercée sur le segment par le mandrin 17 et par le loge-
ment cylindrique 14 en ihsufflant de l'air comprimé& entre les
surfaces des divers élémehts en contact.

Dans la wvariante de la figure 3 sur laquelle les par-
ties semblables et correspondantes sont désignées par le méme
chiffre de référence, le chargeur 10 comprend un ou plusieurs
logements cylindriques 140 dans lesquels le segment 11 est in-
troduit directement. Une fois opéré le chargement, le logement
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est amené dans l1l'alignement avec une té&te 30 qui contient, dis-
posés coaxialement, le mandrin 17 et le piston annulaire 18,
gui agissent, selon la succession d'opérations décrite précédem-
ment, le premier pour enfiler le segment 11, le second pour
l'expulser du chargeur et l1l'enfiler sur 1'ame de formage.

La téte 30 joue le rdle de cylindre hydraulique & dou-
ble effet pour le piston 18 qui est formé par l'extrémité d'un
&lément tubulaire 180 doté d'un collier 181 d'étanchéité coulis-
sant dans ledit cylindre.

A son tour l'é&lément tubulaire 180 joue le rdle de
cylindre hydraulique & double effet pour un piston 170 se trou-
vant 4 l'extrémité du mandrin 17. Eventuellement un cliquet 31
est prévu pour permettre au déploiement successif du mandrin 17
et du piston 18 de s'effectuer correctement.

La figure 4 montre une solution pour la construction
de 1'outil, selon laguelle un chargeur tubulaire 10, avec un
logement cylindrigue unigue 140 est monté& de mani&re a pouvoir
osciller, et est déplacé alternativement par exemple au moyen
d*un dispositif hydraulique 32, d'une position angulaire a
l'alignement avec une station Sc de chargement des segments a
une position angulaire correspondant & une station Te d'expul-
sion & 1l'alignement avec une té&te semblable & la téte 30.

Les figures 5 et 6 montrent, par contre, une solution .
pour la construction de la variante de la figure 3, dans la-
quelle une pluralité de logements 140 sont creusés sur un char-
geur & tambour tournant 110. Chaque logement, grdce au déplace-
ment angulaire cran par cran du tambour 110, est transporté
d'une station Sc de chargement des segments & une station Te
i l'alignement avec la téte d'enfilage et d'expulsion 30. Les
segments sont obtenus par trongonnage d'un tube continu Tc au
moyen d'une cisaille 33 -située en cérrespondance de la station
Sc- aprés gu'une portion terminale du tube Tc a &té introduite
dans le logement du tambour.

Une pluralité d'admes de formage 16 est portée par une
plaque tournante 160 qui, en tournant éﬁ synchronisation conve-
nable avec le tambour 110, améne successivement les &mes de for-

mage 16 3 l1l'alignement avec la téte d'expulsion 30 pour recevolr

le segment 11 provenant du logement 140 dans un alignement
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correspondant. 7

La figure 7 montre une autre forme de construction de
la variante de la figure 3 selon laquelle chague logement du
chargeur 10 est constitué par un berceau semi-cylindrique 130
dans lequel est déposé le segment 11 d&jd taillé selon les moda-
lités décrites i propos des figures 1 et 2. Aprés que le segment
11 a &été déposé dans ledit berceau, celui-ci est fermé& par un
couvercle semi-cylindriqgue 131 fixé&, par des moyens convenables
de retenue (non représentés sur le dessin), au berceau lui-méme
et, ensuite, dans le chargeur 10, déja aligné sur la téte 30,
agissent successivement le mandrin d'enfilage et 1'expulseur
annulaire. 7 .

La variante de la figure 8 concerne une disposition de
construction selon laquelle 1l'outil comprend un chargeur cylin-
drique 210 doté d'au moins un logement diamétral 214 destiné &
contenir les segments de tube 1ll. Le tamb6ur 210 est soumis &
des déplacements angulaires autour de son axe, qui am&nent sé-
lectivement le logement 214 dans l'alignement avec un alimenta-
teur 211 en segments 11, et avec la téte d'enfilage et d'expul~-
sion 30. Avec la t&te 30 se trouve aussi alignée une &me de for-
mage correspondante 16 qui regoit les segments 11 expulsés du
logement 214 grdce 3 l1l'action du piston annulaire de la téte.
Dans ce cas également une pluralité d'a@mes 16 est avantageuse-
ment portée par un élément mobile, par exemple un support tour-
nant gui pourvoit 3 aligner, en succession cyclique, chaque ame
avec la téte 30 en concomitance avec le déplacement angulaire
du tambour qui améne le logement 214 de la position d'alignement
avec l'alimentateur 211 3 celle d'alignement avec cette téte.

Bien entendu, l‘invenﬁion n'est nullement limitée aux
modes de réalisation de l'exempie décrit et représenté, elle
est susceptible de nombreuses variantes accessibles & 1l'homme
de l'art, suivant les applications envisagées et sans s'écarter

pour cela du cadre de l'invention.
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REVENDICATIONS
1. Outil destiné 3 enfiler des manchons en &lastoméres

sur des &mes de formage, particulidrement pour la fabrication
de manchons pour les joints de circuits de refroidissement de
moteurs thermiques, caractérisé par le fait qu'il comprend un
chargeur (10) présentant au moins unrlogement (13) destiné a
recevoir un segment de tube (11) en élastoméres formant le man-
chon & enfiler sur 1l'ame de formage (16), un mandrin (17) des-
tiné & pénétrer dans ce segment pour le centrer, le contenir
et le guider dans 1'espace annulaire compris entre ledit loge-
ment du chargeur et le mandrin ; et des moyens de poussé&e annu-
laires (18) gqgui agissent sgr'l'extrémité du segment centré et
guidé dans cet espace annulaire pour en déterminer 1l'expulsion
hors du chargeur et le transport sur 1l'dme de formage portée
séparément dans une position lui permettant de venir au contact
avec l'extrémité& libre du mandrin. 7

2. OQutil suivant la revendication 1, caractérisé par le
fait que le chargeur est constitué d'un &lément tubulaire pré-
sentant une ouverture centrale 3 culasse délimitant un berceau
fixe quii regoit les segments de tube et deux portions cylindri-

ques en amont et en aval de cette ouverture ; la portion en

‘amont contient, de mani&re qu'il puisse Yy glisser, le mandrin

et le piston annulaire actionnés séparément et successivement
par des vérins hydrauliques correspondants pour obtenir i la
suite l'introduction du mandrin dans le segment, 1'avance du
segment dans la portion cylindrique en aval de 1l'ouverture,
l'expulsion et le transport du segment sur 1'ame de formage si=-
tuée en correspondance de la section de sortie de ladite por-
tion cylindrique.

3. Outil suivant 1'une des revendications 1 ou 2, carac-
térisé par le fait que le mandrin et les &mes de formage sont
dotés d'une saillie et respectivement d'un si&ge qui s'engagent
1'un dans l'autre lorsque le mandrin est poussé 3 fond de cour-
se dans la position d'enfilage.

4. Outil suivant l'une des revendications 1 & 3, carac-
térisé par le fait que la course utile du mandrin est telle
qu'elle produise d'abord l'introduction d'enfilage du mandrin
lui-méme dans le segment et ensuite le transport du segment
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enfilé dans le logement du chargeur ; et dans lequel dans la
seconde partie de sa course, le mandrin entraine le piston
annulaire. . _ ,

5. Outil suivant la revendication 1, caractérisé par le
fait que le chargeur comprend un ou plusieurs logements cylin-
driques creusés dans un &lément oscillant, ou tournant, dans
lesquels sont chargés les segments de tube ; chaque logement
étant amené cycliquement d'abord 3 l'alignement avec une stationi
de chargement des segments et, ensuite, 3§ 1l'alignement avec une
téte comprenant le mandrin d'enfilage et le piston annulaire
gui sont actionnés successivement pour pénétrer dans le segment
et respectivement pour transporter ce dernier sur 1'&me de
formage.

6. Outil suivant 1l'une des revendications 1 & 5, carac-
térisé par le fait que la té&te précitée est cylindrique et joue
le rdle de cylindre hydraulique 3 double effet pour le piston
formé & l'extrémité d'un &lément tubulaire doté d'un collier
coulissant d'une mani&re &tanche dans la té&te, et dans lequel
cet élément tubulaire du piston joue & son touf_le rdle de cy-
lindre hydraulique & double effet pour le mandrin contenu, de
maniére 3 y coulisser, dans 1'élément tubulaire lui-méme en en
assurant 1l'é@tanché&ité. ’ ’ ' '

7. Outil suivant 1l'une des revendications 1 i 6, carac-
térisé par le fait que le chargeur est constitué d'un tambour
tournant portant une pluralité de logements axiaux périphéri-
ques, et les ames de formage‘sont en correspondance portées par
une foue tournante actionnée en synchronisme avec ledit tambour.

8. Outil suivant 1l'une des revendications 50u 7, carac-
térisé par le fait que le tambour est actionné& cran par cran
pour transporter chaque logement d'une station de chargement
oll ce logement est & l'alignement avec un distributeur continu
de segments, 3 une station d'enfilage et d'expulsion dans la-
quelle le logement est & l'alignement avec une téte d'enfilage
et d'expulsion et avec une &me de formage.

9. Outil suivant la revendication 8, caractérisé par le
fait que la station de chargement comprend une cisaille tournan-
te pour couper chaque segment dans un tube continu alimentant

l'outil aprés que l'extrémité de ce tube ait &té introduite dans



10

15

9 | 2480671

un logement correspondant du chargeur.

10. Outil suivant 1l'une des revendications 1, 5, ou 6,
caractérisé par le fait gque chaque logement du chargeur est
constitué par un berceau semi-cylindrique fixe fermé par'un
couvercle semi-cylindrique amovible.

11. Outil suivant l'une des revendications 1 ou 5, ca-
ractérisé par le fait gu'il comprend un chargeur cylindrique
oscillant angulairement et dot& d'au moins un logement diamé-
tral qui est amené successivement 3 l'alignement avec un alimen-
tateur de chargement des segments et avec au moins une téte cor-— -
respondante d'enfilage et d'expulsion.

12. Outil suivant 1'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait gu'il comprend des moyens
pour l'alimenter en un lubrifiant sous pression et/ou en air
comprimé entre les surfaces en contact afin de favoriser le

-~

transport du segment du chargeur a l'&me de formage.
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