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Procédé et dispositif de jonction d'un tube métalligque flexible

sur un embout. )

L'invention concerne le problé&me de la jonction é&tanche
d'un tube métallique flexible avec un embout de raccordement.

Ce probléme intéresse des domaines techniques divers,
tels que 1l'automobile (tubulures d'échappement) ou le Génie
Nucléaire.

Selon les cas, le tube métallique est constitué& par un
tuyau he11001dal 3 spires agrafées ou soudées, ou un soufflet
de révolution & circonvolutions refoulées, et 1'embout est une
simple virole de raccordement, de forme plus ou moins &laborée.

Pour réaliser cette jonction il est connu d'utiliser un’
procédé de bfasage; 3 la main ou automatique, mais la minceur
du tuyau ainsi que sa flexibilité et son &lasticité& longitu-
dinale rendént cette opération tras délicate et tras impré-
cise, ce qui conduit par consdquent 3 des ré&sultats variables
et incertains du point de vue positionnement géom&trique comme
du point de vue de la ré&sistance mécanique et &galement de
1'8tanché&ité. v '

Le but de l'invention est d'éliminer les inconvénients
précéaents en fournissant un proc&dé répétitif utilisant peu
de main-d'oeuvre et donnant des résultats constants de posi-

" tionnement, de ré51stance et d'étanchélte, et méme de présen-

tation.

Le procé&dé selon l'invention consiste & emmancher 1'embout
dans une rondelle concave ou conique de faible largeur qui
vient constituer une collerette 3 une position trés précise
sur cet embout, puis & placer 1'embout avec san axe vertical
de manid&re que la rondelle constitue une collerette évasée
vers le haut et 3 déposer dans cette collerette un anneau de
brasure, & enfiler par dessus cet anneau l'extrémit& infé-
rieure du tuyau métallique & raccorder, puis & chauffer le
tout & la température de fusion de la brasure en exergant'une

poussée axiale sur le tuyau, poussée qui peut 8tre réalisée

‘simplement par le poids de l'organe ou son &lasticitég, de
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manidre que l'extré&mité inférieure du tube vienne prétiquement
buter sur la surface 1nter1eure de la rondelle, au fur et a
mesure que la brasure fond en &tant retenue par la con1c1te ou
1a concavité de cette rondelle et par effet de capillarité.

D'autres particularités de 1'invention apparafitront dans

1a description qui va suivre d'un mode de réalisation pris

comme exemple et repré&senté& sur le dessin annex&, sur lequel :

la fig. 1 représente une coupe axiale de l'ensemble des
piéces avant chauffage; et A '

la fig. 2 une coupe correspondante aprés chauffage

On voit sur les figures 1'embout métallique 1 qui peut
&tre constitué par une simple virole 3 paroi relativement
mince. Conformément & 1'invention, cette virole est emmanchée
dans une rondelle concave ou tronconique 2 jusqu'a une posi-
tion précise. Cet emmanchement est facilité par -la conicité de
la rondelle et &ventuellement, comme dans l'exemple représen-
té, par un décrochement 3 de l'extrémité de la virole 4 de
diamétre plus réduit qui sert au raccordement ultérieur. '

Le tuyau métallique 5, & paroi généralement tré&s mince,
peut &tre comme exposé ci-dessus un tuyau a spires hélicoi-
dales agrafées ou soudées, ou un soufflet de révolution a
circonvolutions refouldes. Son extrémité inférieure est sim--

plement enfilée sur 1'extrémité& supérieure de la virole 1,

" aprés avoir enfilé au pré&alable sur celle-ci un anneau 6 d'une

composition de brasure, de préférence recouvert par un flux de
brasage selon une technique connue.
T1 suffit alors de chauffer l'ensemble dans un four, dans

une flamme ou par un dispositif & induction & haute frequence

“pour p;oduire la fusion de la brasure 6 et de sbn'flux, en

provoquant en méme temps la'pénétration progressive de 1l'ex-=
trémité inférieure du tuyau 5 dans l'anneau de brasure 6 au
fur et 3 mesure de la fusion de ce dernier. Pour cela on peut

utiliser simplement la pesanteﬁr agissant sur le tuyau 5, ou

1 élasticite ‘longitudinale de ce tuyau. L' extrémité inférieure

du tuyau 5 peut ainsi arriver Jusqu" buter sur la surface
intérieure de la rondelle 2. En méme temps l'anneau de brasure

fond progressivement et constltue un bain qui est retenu en
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partie par la concavité& de la rondelle 2 et en partie par
cépillarité en pénétrantldans les spires du tuyau comme il
apparaft clairement sur ’la fig. 2. -
L'extrémité inférieure du tuyau est ainsi véritablement
noyée dans un bain de brasure, ce qui garantit la résistance
de l'ancrage et 1l'&tanché&ité&, et en méme temps un positionne-
ment géométrique parfaitement ré&gulier ainsi qu'un aspect de

-

haute finition grdce a la rondelle 2 qui recouvre 1l'assem-

.blage.

a~

L'invention s'applique naturellement 3 toute section de

tuyau ronde ou autre, & condition naturellement gque 1'embout 1

ait une section correspondante, le tuyau 5 pouvant &ventuel-
lement &tre conique. De méme, la qualitd de brasure 6 est
choisie & volont& 3 haut point de fusion ou & bas point de
fusion, et naturellement 1l'extrémité 4 de 1'embout 1 peut
comporter tous les moyens usuels de raccordement, par exemple
des fentes longitudinales pour un montage par collier, ou une

bride de jonction.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de jonction d'un tuyau métallique mince (5)
sur un embout de raccordément (1) utilisant un anneau de
brasure (6) disposé entre les deux pi&ces et porté& au point de
fusion,
caractérisé par le fait gue 1l'on emmanche 1l'embout (1) dans
une rondelle concave ou conique (2) &évasée en direction du
tuyau (5), que l'on enfile ensuite successivement sur cet
embout (1) l'anneau de brasure (6), avec éventuellement son
flux de brasure, et l'extr&mité du tuyau (5), puis que 1l'on
soumet 1'ensemble, positiopné avec son axe vertical, & un
chauffage convenant au typé de brasure utilisé toutren exer-
gant une poussée axiale sur le tuyau, par pesanteur ou &las-
ticitd, pour rapprocher 1'extrémité inférieure du tuyau (5) de
la surface intérieure de la rondelle conique (2) dont la
concavité est tournde vers le haut.

2. Tuyau flexible muni d'au moins un embout d'extrémité
résultant de la mise en oeuvre du procédé selon la revendi-
cation 1, caractérisé par le fait que le cordon de brasure (6)
est en grande partie masqué& par la rondelle concave ou conique
(2). ,

. 3. Tuyau selon la revendication 2,'caractérisé par le
fait que son embout comporte une extrémité libre (4) de dia-
métre plus réduit précédant un dé&crochement (3) destiné& a
faciliter 1'emmanchement de la rondelle concave ou conique

(2).
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