EPUBLIQUE FRANCA!
REPUBLIQUE FRANCAISE (1)) N° de publication : 2 481 153

INSTITUT NATIONAL (A n'utiliser que pour les )
- commandes de reproduction).
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE -

PARIS

Al ' DEMANDE
DE BREVET D’INVENTION

N° 81 07927

®

Dispositif et procédé pour la fabrication par étirage de tubes a parois irréguliéres.

Classification internationale (Int. CL.3. B21C 1/24.

Date de dépBt.....ccccvienninennnnnns 21 avril 1981.
Priorité revendiquée : RFA, 24 avril 1980, n° P 30 16 135.4.

e® @ 6

®

Date de la mise a la disposition du
public de la demande............ B.O.P.l. — « Listes » n° 44 du 30-10-1981.

@) Déposant : Société de droit allemand dit : MANNESMANN AG, résidant en RFA.

@ Invention de : Manfred Janssen, Eberhard Schultz, Volker Schmidt et Dieter John.

@ Titulaire : /dem @

Mandataire : Propi Conseils,
23, rue de Léningrad, 75008 Paris.

D Vente des fascicules 2 FIMPRIMERIE NATIONALE, 27, rue de la Convention — 75732 PARIS CEDEX 15



i0

i5

20

25

30

35

2481153
1

La présente invention concerne un procédé et un dispositif
pour la fabrication de tubes présentant différentes irré-
gularités réparties le long de leur longueur, grdce &
1'utilisation d'un mandrin intérieur.

L'objet de la présente invention est un dispositif permettant
notamment la fabrication de tubes, qui présentent des
épaisseurs et des transitions de parois différentes pour
un méme diamdtre intérieur et qui possé&dent &ventuellement

également un profilage extérieur ou intérieur.

Pour résoudre ce probléme, un premier mode de réalisation
du dispositif selon 1l'invention est caract@ris& en ce que
1'on utilise une bague d'é&tirage qui comporte plusieurs
sections de formage présentant différents diam&tres
intérieurs et en ce que le mandrin présente une partie
conigue et au moins une partie cylindrique adjacente et
peut 8tre déplacé, par rapport & la bague d'&tirage, dans
le seng d'étirage et dans le sens opposé.

De préférence, le plus grand diam&tre du mandrin, augmenté
de deux fois la plus grande &paisseur finale du tube,
correspond approximativement au diam@tre intérieur de la
partie cylindrique de la bague d}étirage, et le petit
diam@tre intérieur de la bague d'&tirage est plus grand
que le plus grand diam@tre extérieur du mandrin, augment@
de deux fois l'8paisseur minimale finale du tube, mais
plus petit que le diamdtre intérieur de la sortie de la
bague d'étirage. La bague d'&tirage peut comporter des
sections de formage, dont la premi&re présente un diamétre
intdrieur qui est &gal au plus petit diam@tre extérieur
du tube 3 fabriguer et dont la seconde présente un diamétre
intérieur qui correspond au plus grand diam8tre extérieur
du tube 3 fabriquer, le plus grand diam&tre du mandrin
correspondant sensibleﬁent au diam&tre intérieur de la
premidre section de la bague d'étirage diminué& de deux
fois 1'épaisseur du tube au voisinage du plus petit

diam@tre extérieur.-La section de formage de la bague
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d'étirage présente de préférence un profilage longitudinal.
Le mandrin peut présenter une surface extérieure lisse ou

profilée dans sa partie cylindrique.

Dans un second mode de réalisation de l'invention, & une
bague d'&tirage comportant une section de formage
cylindrique, est associé un mandrin présentant deux
sections cylindriqués de diam&tres différents, ledit
mandrin pouéant 8tre déplacé par rapport 3 la bague
d'étirage, dans le sens de 1l'étirage et dans le sens

opposé.

Pour la mise en oeuvre du dispositif selon 1l'invention,
le mandrin est ré&glable en position a 1'intérieur de la

rbague d'étirage pendant le processus d'é&tirage dans le

sens de l'é&tirage et dans le sens opposé.

Par la mise en oeuvre du dispositif selon 1l'invention, de
la fagon indiquée, on peut obtenir des tubes présentant
des épaisseurs de parois, des diamdtres extérieurs et des
profilages différents, de fagon simple, sans sortir le
tube du dispositif d'étirage et sans utilisation d'autres

dispositifs.

Les figures du dessin annex& feront bien comprendre

comment 1l'invention peut &tre réalisée.

La figure 1 montre, en coupe longitudinale, un tube fini

présentant des surépaisseurs locales espacées.,

La figure 2 illustre schématiquement le dispositif d'é&ti-
rage selon 1'invention, pendant 1'&tirage du plus petit
diamé&tre du tube.

La figure 3 illustre 1l'étirage de la partie de plus
grand diamé&tre du tube.
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Les figures 4a et 4b sont respectivement une coupe

longitudinale et une vue de face d'une bague d'&tirage
selon 1'invention. '

La figure 5 est une coupe longitudinale du dispositif
d'étirage pourvu d'une bague d'Eétirage 3 gradins & rainures
profilées longitudinales, le mandrin lisse coop&rant avec

la partie profilée de la bague d'étirage.

La figure 6 est une coupe longitudinale schématique du
dispositif d'étirage de la figure 5, le mandrin lisse

coopérant avec la partie non profilée de la bague d'&tirage.

La figure 7 est une coupe longitudinale schématigue
illustrant un dispositif d'étirage dont la bague et le
mandrin sont pourvus de rainures longitudinales, le
mandrin coopérant avec la partie profilée de la bague
d'&tirage.

La figure 8 est une coupe longitudinale illustrant un
dispositif d'é&tirage dont le mandrin et la bague d'&tirage
sont pourvus de rainures longitudinales d'&tirage, ledit
mandrin coopé@rant avec la partie non profilé&e de la bague
d'étirage. ‘

La figure 9 est une coupe longitudinale d'une variante de
réalisation du dispositif d“étirage dans lequel la bague
d'étirage présente une seule section de formage cylindrique,
tandis gue le mandrin pré@sente deux sections cylindriques
séparées de diam@&tres différents, le mandrin travaillant
avec sa partie de plus petit diamétre.

La figure 10 illustre le dispositif de la figure 9,

r.

pendant 1°'&tirage & grand diamdtre.

La fabrication du tube 5, repr&senté sur la figure 1 et
pourvu de sur8paisseurs 6 faisant saillie vers 1'extérieur,
est r8alisée, comme cela est illustré par les figures 2

et 3, par le déplacement de la tige d'&tirage 7 pourvue
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de la té&te de mandrin 2. Le diamétre extérieur de la ﬁéte'i
de mandrln 2 correspond sens1blement au diamétre 1nterleur
du tube 5. )

Comme le montre la -figure 2, Vl'épaisseur normale du tube

5 est obtenue dans la section 3 de la bague 4 etlrage
tandis- qu'une surépaisseur 6 est obtenue par deplacement
de la téte de mandrin 2 en direction de 1'et1rage jusqu au’
contact dans la sectlon 4, i

Le dispositif de déplacement du mandrin 2 n'est pas

représenté sur les dessins.

Le prolongement 8 en forme d‘épaqlement de la téte?dg

mandrin 2 sert au guidage du tube i former. -

Le produit fini peut trouver application dans des raccords
de tube, soud&s ou sans soudure. . o

Le mode de réalisation du dispositif selon 1'invention,

-

montré par les figures 4 & 8, sert.3 la fabrication de --

- tubes comportant un profilage 1ong1dut1na1, par exemple

un tube pour &changeur de chaleur.

La formation de raihures dans les tubes d'é&changeurs de ‘
chaleur sert de fagon connue i augmenter la surface '
d'échange de chaleur et donc & amé&liorer le transfert de
chaleur. Souvent, il suffit sSeulement de prévoir des ner-
vures sur les faces internes et externes du tﬁbe, pour
obtenir 1'amélioration d'un transfert de chaleur désiré.
Dans d'autres'éas, il est nécessairé'de prévoir aussi

bien des nervures inté&rieures que des nervures ext&rieures.

Dans 1'utilisation ultérieure des tubes d'échangeur de

‘chaleur pourvus de nervures longitudinales, il est difficile

de relier ceux-ci de fagon absolument &tanche au moyen de -
brides ou de dispositifs analogues. Les nervures

longitudinales sur le cbté extérieur doivent &tre &limindes

au voisinage des. liaisons ou on doit utiliser un processus
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de soudure. Cependant, l'ﬁtilisation de soudure ne permet
souvent pas d'obtenir 1'é&tanché&ité, car on n'est jamais
sr que la mati&re de soudure remplit les nervures jusqu'a
leur fond.

Grice au dispositif d'étirage selon 1l'invention, on'peut
faciliter la fabrication de tels tubes.

Comme le montrent les figures 3 & 7, le dispositif selon

-

1'invention est adapté & ce type de fabrication.

Sur la figure 4a, la bague d'étirage 1 comporte une

partie d'entr&e lisse 9 sur environ le tiers de sa longueur
d'étirage, cette partie d'entrée 9 &tant suivie par une
partie profilée 10 et, dans le dernier tiers par une
partie non profil&e et lisse 11. L'entrée et la sortie 12
de la bague d'étirage sont divergentes. '

Sur la figure 5, la t&te de mandrin lisse 2 est réglée de
facon que la paroi du tube soit pressée contre la partie
profilde de la bague d'&tirage 1. La figure 6 montre que

la t8te de mandrin a subi un d&placement dont 1'amplitude

est telle que le tube est press@ contre la partie non -
profilée 3 de la bague d'é&tirage.

La figure 7 montre la mise en place d'une téte d'étirage
2 pourvue de rainures longitudinales dans une position
telle gu'il en résulte des profilages intéfieur,et.exfé—,
rieur, c'est-a-dire que le tube est en piise par sa sur-
face extérieure avec la partie profilée de la bague
d'étirage.

‘Sur la figure 8, la té&te de mandrin pourvue. de son profilage

est déplacée d'une amplitude telle que la surface ext&rieure
du tube vient en prise avec la partie non profil&e 11 de
la bague 4d'étirage. ' :
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Sur les figﬁres 9 et 10, on a repré@&senté ﬁne variante. La
bague d'étirage 1' comporte seulement une section de
formage, tandis'qué le mandrin 2' comporte deux parties.

Par le déplacement correspondant du mandrin 2', suivant
gue l'on utilise son petit.ou son grand diam&tre dans la
zone de formage'de la bague d'étirage 1', on peut former
soit le diamétre intérieur, soit l'épaisseur du tube &
fabriquer. De cette maniére, on peut &galement obtenir
des saillies intérieures.
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REVENDICATIONS
1.- Dispositif d‘étirage~a mandrin pour la fabrication de
tubes i parois irrégulidres, :
caractérisé en ce gue la bague d'étirage. (1) comporte
plusieurs sections de formage présentant différents
diam&tres inté&rieurs et en ce que le mandrin (2) présente
une partie conique et au moins une partie cylindrique _

-

. adjacente & cette partie conique et est monté déplagable,

-~

par rapport & la bague d'étirage, dans le sens d'étirage
et dans le 'sens inverse. '

2.~ Dispositif selon 1la revendication 1,

caractérisé en ce gque le plus grand diam&tre du mandrin
fZ) augmenté de deux fois la plus grande épaisseur finale
du tube correspond apﬁroximativément au diamétre intérieur
de la partie cylindrique de la bague d'&tirage (1) et en

- ce que le plus petit diamdtre intérieur de la bague
‘d'étirage est plus grand que le plus grand diam&tre

extérieur du mandrin augmenté de deux fois l'épaisseur
minimale finale du tube, mais plus petit que le diamé&tre
intérieur de la sortie de la bague d'étirage. :

3. Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce que la Bague d'étirage (1) comporte des
sections de formage (3,4), dont la premi&re (3) présente
un diamétre intérieur qui'est €gal au plus petit diamétre
extérieur du tube & fabriquer et dont la seconde (4)
érésente un diam&tre intérieur qui correspond au plﬁs
grand diam&tre exfé;ieur du -tube & fabriquer et en ce gque

.le plus grand diamétre du mandrin correspdnd sensiblement

au diamétre intérieur de la premi&re section de la bague

© d'étirage diminué de deux fois 1'épaisseur du tube au

voisinage du plus petit diamétre extérieur.
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4. Dispositif selon la revendication 2,

caractérisé en ce gu'une section de formage de la bague

d'etlrage présente un profllage longltudlnal

5. Dispositif selon 1'une des revendlcatlons 2 et 4,
caracterlse en ce que le mandrin (2) présente une surface:

exterleure lisse dans sa partie cylindrique.

6.- Dispositif selon 1l'une des revendications 2 et 4,
caractérisé en ce que le mandrin (2) présente une surface -

extérieure profilée dans sa partie cylindrique.

7.-Dispositif d'étirage & mandrin pour la fabricatiqn'de

tubes & parois irré&guliéres,

caractérisé en ce ue, a une bague d'étirage (1° ) com ortant
g

une section de formage cylindrique, est associé un mandrln
(2') présentant deux sections cyllndrlques de dlametres e
différents, ledit mandrin étant déplacable par rapport a
la bague d'étirage (1'), dans le sens de 1' etlrage et

dans le sens opposé.

8.~ Procédé pour la fabrication de tubes grace & la mise
en oeuvre d'un dispositif d'étiragerselon 1'une queléonque
des revendications 13 7, L ) ' )
caractérisé& en ce Que le mandriﬁ, pér rapport 3 la bague
d'étirage, est rendu déplacable & l'intérieur de celle-ci
pendant le processus d'é&tirage, dans le sens d'étirage et

dans le sens Opposé.
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