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La présente invention est relative & un dispositif de
fabrication 3 chaud en continu de courbes tubulaires, en par-
ticulier en acier. _

On fabrique traditionnellement des courbes m&talliques
3 partir d'ébauches ou viroles constitues chacunes d'un trongon
de tube, les 8bauches &tant enfil&es par groupes et poussées sur
un mandrin comportant une tige cylindrique droite prolongée & son
extrémité par un trongon courbe de formage sur lequel sont r&ali-
s8s une expansion et un cintrage de 1'&bauche jusgu'a la forme de
la courbe désirée, un moyen de chauffage, par exemple un induc-
teur &lectrique ou un four 3 gaz &tant disposé sensiblement dans
la zone de raccordement de la tige droite du mandrin avec le
trongon de formage.

Les &bauches utilisées sont constitu@es de tubes fabri-
quéds en grande longueur puis trongonnés. On constéte dans la
pratique que les ébauches enfil&es sur la tige de mandrin pré-
sentent des irré8gularités de diamdtre et d'épaisseur qui se
traduisent par des jeux importants entre 1'ébauche et la tige de
mandrin. Or dans la pratique pour un bon fonctionnement de
1'installation et l'obtention de courbes tubulaires de qualités
métallurgiques et dimensionnelles aussi constantes que possible
il est nécessaire que les &bauches soient parfaitement alignées
sur la tige de mandrin pendant la phase de poussée initiale,
pendant la phase de chauffage et pendant la phase de formage sur
la partie courbe du mandrin.

L'invention a pré&cisément pour but de fournir un
dispositif permettant d'assurer un bon positionnement constant
des &bauches.

Le dispositif selon l'invention se caracté@rise essen-
tiellement sur le fait qu'il comprend sur la tige droite de
mandrin, en amont de la zone de chauffage une bague entourant la
tige de mandrin et comportant au moins une port&e cylindrique
dont le diamé&tre, sup&rieur au diam&tre de la tige de mandrin est
au moins &gal au diamdtre intérieur nominal des &bauches tubu-
laires utilisées.

La bague peut &tre réalis&e d'un seul tenant avec la
tige de mandrin ou de préférence &tre réalis€e par décolletage et
rapportée autour de ladite tige. De préférence la portée cylin-
drique de la bague se raccorde & la tige de mandrin par des
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portées tronconiques.

Grdce i la bague selon l'invention on ré€alise dans les
ébauches pouss@es sur la tige & l'aide d'un mécanisme pousseur,
autour de la bague une dé&formation & froid qui conduit & donner
aux 8bauches un diam&tre inté&rieur constant en compensant les
irrégularit&s de courbure de telle maniére que les &bauches

[

poursuivent leur trajet sur la tige de mandrin jusqu'a la zone de
chauffage en &tant parfaitement dimensionnées et centrées.

La longeur de la portée cylindrique de la bague est
avantageusement comprise entre environ 0,5 et envifon 1,5 fois 1le
diamé&tre nominal des &bauches utilis@es. La pente de la portée
tronconique en amont est avantageusement comprise entre environ
5 % et environ 7 % et la pente de la portée tronconique en aval
de la bague, c'est-3-dire en direction du dispositif de chauf-
fage, est &galement avantageusement comprise entre environ 5 % et
environ 7 %.

Dans le but de mieux faire comprendre l'invention on va
maintement ddcrire 3 titre d'exemple en aucune maniére limitative
un mode de réalisation en se r&férant au dessin annex& dans
lequel :

La figure 1 repré&sente sché&matiguement le dispositif
selon l'invention et

la figure 2 illustre de fagon agrandie la bague et la
tige de mandrin sur laquelle sont enfil&es les &bauches.

Le mandrin comporte une tige 1 cylindrique droite de
longueur importante prolongée par une partie d'extré&mité courbe
d'expansion et de formage 2.

A l'extrémité de la tige de mandrin 1 est pré&vu un
moyen de chauffage des &bauches schématisé sous la forme d'un
inducteur 3. Les &bauches tubulaires sont enfilées a 1l'extrémité
de gauche sur la figure 1 de la tige 1 et pouss@es a l'aide d'un
mécanisme pousseur conventionnel non repré&senté.

Selon l'invention il est prévu sur la tige 1 une bague
d'expansion des &bauches 4, ladite bague pouvant &tre r&alisée
d'un seul tenant avec la tige 1 ou rapportée sur celle-ci et
comprenant une port&e cylindrique 5 se raccordant & la tige 1 par
des port8es tronconiques 6 en amont et respectivement 7 en aval.

On a illustré sur la figure 2 une &bauche T enfilée

-~

autour de la tige 1 et déplacée & l'aide d'une m&canisme pousseur
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dans le sens de la flé&che A en direction du dispositif de chauf-
fage 3 et de la zone de formage 2.

Le diam&tre extérieur du trongon cylindrique 5 &tant
supérieur au diam&tre intérieur nominal des &bauches T intro-
duites celles-ci, en &tant pouss@es se déforment & froid sur 1la
bague 4 et continuent leur déplacement sur la tige 1 en ayant
recu un diamétre intérieur aussi constant que possible de maniére
3 pouvoir &tre précisément alignées sur la tige de mandrin
évitant tout risque de coincement, pli ou déchirement et assurant
une constance des qualités mé&tallurgigques et dimensionnelles des
courbes fabriquées.

Dans un exemple particulier de ré&alisation pour ré&a-
liser des courbes & partir d'ébauches présentant une diamétre
extérieur de 66 millimdtres et une &paisseur de 3,2 millimétres
c'est-a~dire présentant un diam@tre inférieur nominal de 59,6
millimdtres on utilise une bague d'expansion dont la portée
cylindrique présente un diam&tre de 60 mm. _

Les &bauches présentent une longueur de 270 mm la
portéde cylindrique de la bague présente une longueur de 55 mm la
portée tronconique en amont une longueur de 15 mm et une pente
de 6 % et la portée tronconique en aval &galement une longueur de
15 mm et une pente de 6 %. ’

Bien que 1l'invention ait &té décrite en liaision avec
un mode de réalisation particulier il est bien &vident qu'elle
n'y est nullement limit&e et qu'on'peut lui apporter de nombreuses
variantes et modifications sans pour autant sortir ni de son

cadre ni de son esprit.



10

15

20

- 2485409

REVENDICATIONS
1. Dispositif de fabrication & chaud en continu de

courbes mé&talliques tubulaires, en particulier en acier, compre-
nant un mandrin comportant une tige cylindrique droite prolongée
3 son extr&mité& par un trongon courbe de formagé, un moyen de
chauffage des &bauches, au voisinage de 1l'extrémita derla tige de

mandrin et des moyens pour enfiler et pousser des &bauches sur le

mandrin, caractérisé par le fait qu'il comprend sur la tige
droite de mandrin, en amont du moyen de chauffage, une bague
entourant la tige de mandrin et comportant au moins une portée
cylindrique dont 1le diamétre, sup&rieur au diam&tre de la tige de
mandrin est au moins &gal au diamé&tre intérieur nominal des
ébauches tubulaires enfil&es et poussées. :

2. Dispositif selon la revendication 1, caract&risé& par
le fait que la port&e cylindrique de la bague se raccorde i la
tige de mandrin par des portées tronconiques.

3. Dispositif selon l'une quelconque des revendications
pré&cédentes, caract&risé& par le fait que la longueur de 1la
porté&e cylindrique de la bague est comprise entre environ 0,5 et
environ 1,5 fois le diam&tre nominal des &bauches utilisées.
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