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Appareil pour raccorder des éléments tubulaires.

La présente invention concerne un appareil
permettant de raccorder divers types d'éléments tubu-
laires utilisés dans de nombreux instruments médicaux
et anaiogues.

Dans les instruments médicaux, divers éléments
tubdlaires tels que tubes, embouts, raccords et des
éléments du  genre poche sont assemblés de maniére
appropriée en divers types d'ensembles tubulaires.

Au cours de l'opération d'assemplage, ces
éléments tubulaires sont généralement unis 1l'un &
l'autre au moyen d'un adhésif approprié qui contient
habituellement un solvant.

Dans ce cas, il y a risque que ce solvant soit
élué pendant -1'utilisation des instruments médicaux.
Oor, il est souhaitable d'empé&cher que le solvant ainsi
élué parvienne dans le corps du patient. Un cathéter
AVF (catnéter de dialyse) est un exemple d'instrument
médical utilisant un tel solvant pour raccorder ses
éléments tubulaires.

Dans le cas du cathéter AVF, un tube est soudé
par fusion aux autres éléments tubulaires, tels qu'un
embout 4 oreilles et un raccord, & l'aide d'un solvant
approprié tel que du tétrahydrofuranne ou un solvant
analogue appliqué aux surfaces de jonction du tube et
des autres é&léments tubulaires du cathéter AVF, ce
solvant dissolvant ces surfaces de jonction opour
permettre le soudage par fusion du tube et des autres
éléments tubulaires du cathéter AVF 1l'un & 1'autre.
Dans 1l'opération d'assemblage du cathéter AVF décrite
plus haut, la solidité de la jonction et son étanchéité
a l'air sont influencées directement par la quantité de
solvant wutilisée dans 1l'opération d'assemblage, de

sorte qu'il est nécessaire de régir de maniére stricte
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la quantité du solvant, parce qu'un excés de solvant
entraine une contamination des éléments tubulaires tels
que le tube, l'embout & oreilles et le raccord du
cathéter AVF., Si une quantité importante de solvant est
utilisée dans cette opération d'assemblage du cathéter
AVF, la quantité de matiére é&luée augmente 1lors de
l'utilisation du cathéter. Par conséquent, la quantitd
de matiére éluée qui parvient dans le corps du patient
-augmente également, ce qui n'est pas souhaitable,

Compte tenu de ce qui précdde, il est hau-
‘tement préférable que les jonctions des: &léments
tubulaires du cathéter soient faites des mémes matidres
que celles des éléments tubulaires eux-m@mes. Il est
donc clair qu'il existe un besoin important d'un
appareil perméttant ,de“'raccorder efficacement les
éléments tubulaires de 1'instrument médical ou d'un
instrument analogue, cet appareil étant d'une construc-—
tion simplifiée et offrant, en substance, 100% de
sécurité pour un usage médical.

Cela étant, l'invention a pour but d'éviter la
difficulté qui précdde au moyenrd'un appareil permet-
tant de raccorder efficacement les éléments tubulaires
des instruments médicaux et analogues sans utiliser de
solvant ou d'adhésif, cet appareil étant d'une cons-
truction simple et offrant, en substance, 100% de
sécurité pour un usage médical.

On réalise ce but de 1l'invention en
prévoyant :

un appareil pour raccorder des é&léments
tubulaires comprenant :

un premier moyen de support pour supporter un
premier élément tubulaire;

un second moyen de support pour supporter un
second élément tubulaire & raccorder au premier, et

un dispositif de rotation-transfert pour
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raccorder le premier et le second élément tubulaire,
tandis qu'ils sont entrainés en rotation 1l'un par
rapport & l'autre, le dispositif de rotation-transfert
étant engagé avec au moins l'un des premier et second
moyens de support pour faire tourner au moins un des
éléments tubulaires par rapport 4 l'autre, tandis que
le dit moyen de support est transféré par le dispositif
de rotation-transfert de maniére & é&tre amené en
contact avecll'autre des deux moyens de support.

On réalise également le but de 1l'invention
indiqué plus haut en prévoyant :

un appareil destiné & raccorder des éléments
tubulaires comprenant : ._

un premier élément rotatif pourvu de plusieurs
supports qui supportent chacun un premier é&lément
'tubulaire, les supports des premiers é&léments tubu-~
laires étant prévus 3 intervalles prédéterminés dans le
premier élément rotatif;

un second élément rotatif pourvu de plusieurs
moyens de montage par chacun desquels un support de
second élément tubulaire est porté par ce second
élément rotatif dans une position correspondant & celle
du support d'élément tubulaire du premier &lément
rotatif;

un dispositif transporteur pour amener les
supports de seconds éléments tubulaires & partir d'une
position de déchargement des moyens de montage vers une
position de chargement de ces moyens de montage;

une source d'énergie d'entrainement pour faire
tourner le premier et le second élément rotatif en
synchronisme et pas a pas;

un premier dispositif pour fournir les
premiers éléments tubulaires aux supports de premiers
éléments tubulaires du premier élément rotatif;

un deuxiéme dispositif pour fournir les



08800470

supports de seconds éléments tubulaires aux moyens de
montage du second élément rotatif, les supports de
seconds éléments tubulaires ayant été garnis de seconds
éléments tubulaires;

un troisiéme dispositif par lequel le second
élément tubulaire, gui est supporté par le support de
second élément tubulaire du second élément rotatif, est
entrainé en rotation par rapport au premier é&lément
tubulaire qu% est supporté par le suppdrt de premier
élément tubulaire du premier élément rotatif, tout en
étant amené en contact avec le premier é&lément tubu-
laire de maniére & y &tre soudé par fusion en vue de
produire un ensemble d'éléments tubulaires;

un quatriéme " dispositif pour évacuer 1l'en-
semble d'éléments/_tubuiaires du support de premier
élément tubulaireAdu premier élément rotatif, et

un cinquiéme dispositif pour renvoyer le
support de second élément tubulaire & partir du moyen
de montage du second élément rotatif vers le dispositif
d'évacuation, ce cinquiéme dispositif étant disposé en
aval du troisiéme. ‘

Dans la présente invention décrite plus haut,
l'un ou l'autre des éléments tubulaires peut &tre un
élément massif.

Dans les dessins annexés :

la Fig., 1 est une vue de cdté de chacun des
éléments tubulaires & assembler;

la Fig., 2 est une vue de cdté, en partie en
coupe, des éléments tubulaires représentés sur la
Fig. 1, aprés leur assemblage;

la Fig. 3 est une vue schématique d'une forme
d'exécution de 1l'appareil conforme & 1l'invention pour
raccorder les élémenzs tubulaires: .

les Fig. 4 st 5 sont des vues de détail, en
partie en coupe, ds certains é&léments de la forme



d'exécution de l'appareil de l'invention illustrée sur
la Fig. 3;

la Fig. 6 est une vue schématique d'une autre
forme d'exécution de 1l'appareil de 1l'invention pour
raccorder les éléments tubulaires;

la Fig. 7 est une vue schématique d'un des
postes de l'appareil de l'invention représenté sur la
Fig., 6, dans lequel le mandrin est fixé au moyen de
montage de mandrin;

la F&g. 8 est une vue en coupe du mandrin de
l'appareil de 1l'invention illustré sur la Fig. 1, ce
mandrin porte l'embout A& oreilles et é&tant transféré
par les bandes transporteuses, et

la Fig. 9 est une vue schématique d'un autre
poste de 1l'appareil de 1l'invention illustré sur la
Fig. 6, dans lequel le mandrin est retiré du moyen de
montage et est renvoyé vers les bandes transporteuses.

Une forme d'exécution de Ll'appareil suivant
1'invention pour raccorder des éléments tubulaires sera
décrite en détail ci-aprés,'avec référence aux dessins
annexés,

Dans la forme d'exécution suivante, 1'inven-
tion est appliquée & un appareil destiné & raccorder
des éléments tubulaires & usage médical. Cependant, il
est clair que l'invention n'est pas limitée & cette
forme d'exécution, mais qu'elle peut &tre appliquée a
divers autres domaines,

Les éléments tubulaires utilisés dans la
présente invention peuvent &tre fabriqués en résine
thermoplastique, par exemple en chlorure de vinyle, en
polycarbonate et en matiére analogue, et peuvent &tre
moulés par un procédé de moulage classique, par
exemple, un procédé de moulage par extrusion, un
procédé de moulage par injection et des procédés

analogues.



Les éléments tubulaires & usage médical
peuvent étre des tubes, des embouts, des raccords, etc.

L'appareil conforme & l'invention raccorde de
tels éléments tubulaires de deux types quelconques.

Dans la forme d'exécution suivante, quoique
l'invention soit décrite comme étant appliquée & un
appareil destiné & raccorder les éléments tubulaires
d'un cathéter pourvu d'une aiguille & ponction vei-
neuse, il est clair que l'invention n'est pas limitée &
cette forme 4 'exécution, mais qu'elle peut,étfe.appli—
quée & tout autre appareil pour raccorder des é&léments
tubulaires wutilisés dans divers domaines. Suivant
1l'invention, le diamétre et la section des &léments
tubulaires peuvent varier et il est préférable que les
éléments tubulaires soient différents l1l'un de 1'autre
guant & leurs diamétres intérieur et extérieur. De
plus, suivant»l'ihvention, au moins l'un ou les deux
éléments tubulaires peuvent &tre coniques.

.Suivant 1l'invention, au moins une des parties
de jonction des éléments tubulaires peut former non
seulement une partie d'extrémité, mais aussi une partie
d'extrémité divergente.

La Fig. 1 illustre des &léments tubulaires du
cathéter 1 qui est pourvu d'une aiguille & ponction
veineuse 4, avant leur assemblage, la référence 2
désignant un tube, la 3 un embout & oreilles pourvu de
l'aiguille 4 et des oreilles 5, et la 6 un raccord.

hY

L'embout d oreilles 3 est en chlorure de vinyle présen-
tant un degré de polymérisation de 700 & 3000 avec un
plastifiant présent d raison de 10 & 110% de polymére.
Une partie de jonction de l'empout a oreilles 3 pré-
sente un diamétre extérieur supérieur, de 0,2 4 1,2 mm
au diamétre intérieur du tube 2 raccordé i cet embout
3, et a une longueur de 3,0 & 20,0 mm.

Le tube 2 est fait de la méme matiére que
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l'embout a oreilles 3.

Le raccord 6 et l'embout a oreilles 3 sont
faits de la méme matiére, soit en polypropyléne, en
résine ABS ou en polycarbonate. Une partie de jonction
du raccord 6 présente un diamétre extérieur supérieur
de 0,2 et 1,2 mm au diamétre intérieur du tube 2
raccordé au raccord 6 et a une longueur comprise entre
3,0 et'2 00 mm.

L' embout d oreilles 3 est introduit dans le
tube 2 d'une distance predetermlnee pour former des
parties de jonction de l'embout a oreilles 3 et du tube
2 et est ensuite entrainé en rotation dans le sens de
la fléche 7 sur la Fig. 1 pour produire de la chaleur
de friction propre a faire fondre ces parties de
jonction, de sorte que l'embout & oreilles 3 est soudé
par fusion au tube 2. Dans ce cas, il est également
possible que l'embout & oreilles 3 soit introduit dans
le tube 2 pendant sa rotation.,

Le raccord 6 peut étre soudé par fusion au
tube 2 de la méme manidre que celle que l'on vient de
décrire., Il est é&galement possible de former des
parties de jonction de ces éléments tubulaires 2, 3, 6
en amenant les extrémités de ces éléments tubulaires 2,
3, 6 en contact l'une avec l'autre, ceci s'ajoutant a
1'engagement d'insertion précité qui sera décrit plus
en détail plus loin.

Dans la forme d'exécution de 1l'invention
illustrée sur la Fig, 1, l'embout & oreilles 3 et le
raccord 6, qui sont tous deux relativement courts et
qui sont, par conséqguent, facilement fixés et entrainés
en rotation, sont mis en rotation par rapport au tube
2. Cependant, il est également possible de mettre en
rotation le tube 2 relié & l'embout & oreilles 3 et au
raccord 6, tandis que l'embout & oreilles 3 et 1le
raccord 6 sount immobilisés. Dans le présent mémoire, un
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mouvement de rotation de l'un de deux éléments tubu-
laires d raccorder & l'autre, est qualifié de "rotation
relative". L'opération de raccordement des &léments
tubulaires rentre dans les deux procédés suivants :

(1) la rotation relative des éléments tubulaires,
l'introduction ou insertion des parties de jonction ou
des parties d'extrémité des é&léments tubulaires, le
soudage par fusion des parties de jonction des éléments
tubulaires; ' , 7 ,

(2) 1‘appli¢ation de lubrifiant aux parties de
jonction des éléments tubulaires, 1la rotation relative
des éléments tubulaires, l'introduction ouw insertion
des parties de jonction des éléments tdbulairés, le
soudage par fusion des parties de idhction des éléments
tubulaires; - . ' _

‘ou la rotation relative des é&léments tubu-
laires, l'application de lubrifiant aux parties de
jonction des éléments tubulaires, 1'introduction ou
insertion des parties de jonction des éléments tubu-
laires, le soudage par fusion des parties de jonction
des éléments tubulaires.

Dans le cas illustré sur la Fig. 1, on com-
mence par appliquer le lubrifiant & chaque partie de
jonction du tube 2, de l'embout & oreilles 3 et du
raccord 6, en particulier on applique le lubrifiant sur
les surfaces extérieures des extrémités opposées du
tube 2 et sur la surface intérieure d'une extrémitéd
interne de 1l'embout a oreilles 3 et du raccord 6.
L'application du lubrifiant peut s'effectuer & tout
moment, avant ou pendant l'introduction des parties de
jonction des éléments tubulaires 2, 3, 6 qui sont
reliés 3 rotation, et peut &tre effectuée, par exemple,
sur au moins un de ces éléments tubulaires. Au cas ou
la résistance de friction entre les extrémités corres-
pondantes des éléments tubulaires 2, 3, 6 A raccorder
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l'un 1l'autre est suffisamment faible lors de leur
rotation relative, il est possible de négliger 1'appli-
cation du lubrifiant.

Il est préférable que le lubrifiant utilisé
lors du raccordement des éléments tubulaires 2, 3, 6 ne
nuise pas au soudage par fusion des éléments tubulaires
et ne soit pas toxique pour le patient. Par exemple, le
lubrifiant utilisé lors du raccordement des é&léments
tubulaires 2, 3, 6 est de préférence de 1l'eau, un
alcool inférieur ou un lubrifiant analogue.

Dans la forme d'exécution de 1'invention
illustrée sur 1la Fig. 1, les parties de jonction des
éléments tubulaires 2, 3, 6 sont enduites de lubrifiant
ou ne le sont pas et sont soumises & la rotation'
relative,

La vitesse de rotation relative est fonction
de nombreux facteurs tels que les pronriétés maté-
rielles des éléments tubulaires 2, 3, 6 A raccorder, la
différence entre les diamétres intérieur et extérieur
des éléments tubulaires, la présence ou 1l'absence de
lubrifiant et des facteurs analogues et elle est de
préférence comprise entre 500 et 10000 tours/minute,

Lorsque la vitesse de la rotation relative est
inférieure & 500 tours/minute, l'insertion des parties
de jonction des éléments tubulaires 2, 3, 6 est diffi-
cile, Lorsque la vitesse de la rotation relative est
supérieure & 1000 tours/minute, les surfaces des
parties de jonction des éléments tubulaires 2, 3, 6
deviennent rugueuses.

Lors du raccordement des éléments tubulaires
2, 3, 6, les parties de jonction de l'embout & oreilles
3 et du raccord & sont insérées dans les parties de
jonction du tube 2, de distances prédéterminées égales
aux longueurs des parties de jonction terminées des
éléments tubulaires 2, 3, 6. Par conséquent, les
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longueurs prédéterminées mentionndes plus haut des
parties de jonction des éléments tubulaires 2, 3, 6
sont convenablement déterminées pour assurer une
résistance de soudage suffisante et une é&tanchéitd aux
liquides (& l'air) des parties de jonction des é&léments
tubulaires 2, 3, 6. ’ ,

Pendant 1l'opération de - raccordement des
éléments tubulaires.2, 3, 6, la vitesse d'insertion des
parties de jonction des éléments tubulaires 2, 3, 6 est
de préférence comprise entre 20 et 100 mm/seconde.
Lorsque la vitesse d'insertion est inférieure &
20 mm/seconde, les surfaces des parties de jonction des
éléments tubulaires 2, 3, 6 raccordés deviennent
rugueuses. Lorsque la vitesse d'insertion est supé-
rieure & 100 mm/seconde,”il'est difficile d'insérer les
parties de_,jonctiah. de l'embout & oreilles 3 et du
raccord 6 dans les parties de jonction du tube 2 en
raison d'un flambage & l'intérieur du tube 2,

Les parties de jonction des éléments tubu-~
laires 2, 3, 6 ainsi insérées 1l'une dans l'autre sont
alors soumises & la rotation relative afin de produire
de la chaleur de friction sous 1l'effet de laquelle les
parties de jonction des &léments tubulairés 2, 3, 6
fondent partiellement. Aprés cela, la rotation relative
des -€léments tubulaires 2, 3, 6 est arrétée, de sorte
que les parties de jonction partiellement fondues des
éléments tubulaires 2, 3, 6 se refroidissent et se
solidifient, avec ©pour résultat que les éléments
tubulaires 2, 3, 6 sont raccordés l'un & l'autre d'un
seul tenant par soudage par fusion de leurs parties de
jonction, ce qui donne le cathéter 1 représenté sur
la Fig., 2.

. Comme le montre la Fig. 2, l'embout a oreilles
3 est soudé par fusion & une des extrémités opposées du

tube 2, tandis que le raccord 6 est soudé par fusion A
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l'autre des extrémités opposées du tube 2. Les parties
de jonction du cathéter 1 ainsi terminé doivent pré-
senter une résistance de soudage et une étanchéité aux
liquides (air) suffisante,

La résistance du soudage et 1'étanchéité aux
liquides (& 1l'air) varient en fonction des exigences
_standard de divers types d'instruments médicaux, par

exemple comme indiqué dans le tableau suivant.

1

TABLEAU
Type d'instrument  Résistance Etanchéité
médical : de soudage a l'air

(kg/em2)  (kg/cm?)

Circuit de dialyse sanguine 0,8 ou plus 0,680 ou plus
Cathéter AVF 3,0 ou plus 1,40 ou plus

La résistance de soudage et 1'étanchdité &
ai nt déterminées a iére suivante,
l'air sont dét inées de la manier ivante

(1) Résistance de soudage,

On suspend un poids, gqui est fonction des
exigences standard pour le type d'instrument médical, A
la partie de jonction d'un tel instrument, pendant
2 heures, et on effectue des observations pour détecter
une rupture éventuelle de ces parties de jonction. En
fait, le poids appliqué a la jonction du circuit de
dialyse sanguine est d'environ 1 kg, tandis que celui
appliqué au cathéter AVF est d'environ 4 kg. La résis-
tance de soudage est également déterminée & 1'aide d'un
strographe a vitesse de traction de 100 mm/seconde.

(2) Etanchéité & 1'air.

On applique une pression interne, qui est
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fonction des exigences standard pour le type d'ins-
trument médical, aux parties de jonction ‘d'un tel
instrument pendant b5 secondes et on effectue des
observations pour détecter une fuite d'air é&ventuelle
dans ces parties de jonction.

L'opération de raccordement mentionnée plus
haut des é&léments tubulaires est effectuée au moyen
- d'un appareil de raccordement suivant 1'invention dont
une premiére‘ forme d'exécution représentée sur 1la
Fig. 3 est utilisée pour raccorder 1l'un & 1'‘'autre
l'embout & oreilles 3 et le tube 2.

L'appareil 10 conforme & l'invention destiné &
raccorder des éléments tubulaires est d'une construc-
tion telle que représentée sur la Fig. 3, dans laquelle
un bAti de l'appareil 10 est constitué d'un socle de
base 11, d'une colonne verticale 12, d'un bras supé-
rieur 13 et d'un bras inférieur 14. Le bras supérieur
13 porte un porte-tube 15 destiné 3 supporter le tube
2. Le vras inférieur 14 porte un porte-mandrin 1l4a
augquel un mandrin 16 destiné A supporter 1'embout &
oreilles 3 est fixé & demeure ou de maniére détachable.
En dessous du porte-mandrin 1l4a on trouve, dans
l'ordre : un dispositif de rotation 17 destiné &
entrainer en rotation un élément tubulaire, un dispo-~
sitif de déplacement 18 destiné & déplacer le dispo-
sitif de rotation 17 verticalement, ce dispositif 18
étant monté sur le dispositif de rotation 17 et sur le
socle de base 11.

Dans la forme d'exécution de 1'invention
illustrée sur la Fig. 3, le porte~tube 15 est d'une
construction appropriée qui 1lui permet de serrer le
tube 2 pour 1'empécher de tourner et de se déplacer
axialement,

Le mandrin 16 peut &tre d'une construction
telle que représentée sur la Fig. 4, dans laquelle il
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est formé d'un élément cylindrique 21 percé d'un
alésage central 19 et pourvu de deux creux périphé-
riques extérieurs 20 qui regoivent le porte-mandrin l4a
du bras inférieur 14 de 1l'appareil 10 conforme A&
l'invention. Le porte-mandrin 14a est fait d'une partie
d'extrémité antérieure fourchue du bras inférieur 14
destinée 3 empdcher le mandrin 16, qui y a été adapté,
de tourﬁer par rapport au porte-mandrin 1l4a,

‘Une douille creuse 23 est montée & rotation
par des paliérs 22 dans l'alésage central de traversée
19 du mandrin 16. Comme le montre la Fig. 4, la douille
creuse 23 regoit l'embout & oreilles 3 de telle sorte
que les oreilles 5 soient disposées en dehors de la
douille creuse 23 lorsque le corps de 1l'embout 3 est
complétement regu"'daﬁé la douille creuse 23. Une
saillie 24 est fixée dans une partie supérieure de 1la
douille creuse 23, Lors de l'opération de raccordement
du tube 2 et de 1l'embout A& oreilles 3, 1l'embout 4
oreilles 3 attaque la douille creuse 23 au niveau de sa
saillie 24 et est entrainé en rotation par cette
saillie 24, Lorsqu'un autre é&lément tubulaire, par
exemple le raccord 6, est supporté par la douille
creuse 23, il est engagé avec la douille creuse 3 par
l'intermédiaire d'un dispositif de fixation approprié.

Au voisinage d'une extrémité supérieure de la
douille creuse 23 est ménagée une gorge périphérique 60
dans laquelle est insérée une plaque de support 61 par
l'intermédiaire de laquelle la douille creuse 23 est
montée mobile a rotation, mais non dans le sens axial,
dans l'alésage central 19 du mandrin 16. La plaque de
support 61 empéche donc la douille creuse 23 de tomber
hors de 1'alésage central 19 du mandrin 16,

Sur 1l'extrémité inférieure de 1la douille
creuse 23 est montée une plaque de fond 25 sur laquelle
un disque d'emprayage 27 est monté par 1l'intermédiaire
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d'un disque de montage 26. Le disque d'embrayage 27
attaque un autre disque d'embrayage 32 du dispositif de
rotation 17 afin de rendre possible la mise en rotation
de la douille creuse 23 du mandrin 16.

Le dispositif de rotation 17 fait tourner la
douille creuse 23 du mandrin 16 et, par conséquent,
l'embout & oreilles 3 regu dans cette douille creuse
23. Comme le montre la Fig. 5, le'dispositif_de rota-
tion 17 comporte un boitier 28 dans lequel'ést monté un
moteﬁr 29 doht un arbre rotatif 29a est pourvu d'un
dispositif & embrayage/frein 30 (appelé ci-aprés
dispositif E/F 30). Le dispositif E/F 30 sert d'em-
brayage pour permettre & Ll'opérateur de transmettre
arbitrairement le couple produit par le moteur 29 a un
autre arbre rotatif 29a du dispositif de rotation 17.
Le dispositiffE/F sert également de frein pour régler
le couple du moteur 29.

L'autre arbre rotatif 29a est relié au disque
d'embrayage 32 par l'intermédiaire du disque de montage
31, de sorte que le couple du moteur 39 est transmis au
disque d'embrayage 27 du mandrin 16, puis & la douille
creuse 23 de ce dernier lorsque le dispositif E/F 30
est embrayé. Lorsque le dispositif E/F 30 est débrayé,
le couple du moteur 29 ne peut naturellement plus &tre
transmis 4 la douille creuse 29 du mandrin 16.

Sur le socle de base 11 de 1l'appareil 10
conforme a 1'invention destiné 4 raccorder les é&léments
tubulaires est monté le dispositif de déplacement 18
qui déplace le dispositif de rotation 17 verticalement
vers le mandrin 16 et & partir de celui-ci. Le dispo-
sitif de déplacement 18 déplace le dispositif de
rotation 17 vers le haut au point qu'une partie de
jonction inférieure du tube 2 serré par le porte-tube
15 du bras supérieur 13 soit amenée en contact avec une

N\

partie de jonction supérieure de 1'embout & oreilles 3
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supporté par la partie fourchue l4a du bras inférieur
15 ou au point que la premiére soit engagée par inser-
tion sur la seconde de maniére 3 permettre une soudure
par fusion de 1l'une & 1l'autre. Au terme de cette
soudure par fusion, le tube 2 fait partie intégrante de
1l'embout & oreilles 3 et forme un ensemble tubulaire 2,
3 qui est retiré de la douille creuse 23 du mandrin 16
lorsque ce dernier est déplacé vers le bas par le bras
inférieur 14.

Le &ispositif'de déplacement 18 du dispositif
de rotation peut étre de n'importe quelle construction
permettant au dispositif de rotation 17 d'effectuer le
déplacement vertical précité et, par conséquent, il
peut &tre constitué d'un vérin hydraulique, d'un
mécanisme 3 came ou d'un mécanisme analogue.

Dans la forme d'exécution décrite plus haut de
l'appareil 10 conforme & 1l'invention, destiné & rac-
corder les éléments tubulaires et représenté sur les
Fig. 3 & 5, l'opérateur peut fournir le tube 2 et
l'embout & oreilles 3 a l'appa;gil 10, manuellement ou
automa£iquement. De plus, l'actionnement du dispositif
de déplacement 18 du dispositif de rotation ainsi que
l'opération de montage et de démontage du mandrin 16
dans 1l'appareil 10 peuvent é&galement &tre effectuds
manuellement ou automatiquement. Cependant, en ce qui
concerne l'efficacité du raccordement des &léments
tubulaires, l'appareil 10 représenté sur les Fig. 3 & 5
ne donne pas satisfaction,

Pour améliorer 1l'appareil 10 conforme A
l'invention au niveau de son efficacité de raccordement
des éléments tubulaires du cathéter, la Demanderesse a
poursuivi ses recherches et a mis au point un appareil
perfectionné 40 pour raccorder les éléments tubulaires
du cathéter, cet appareil 40 étant représenté dans la

vue en perspective de la Fig. 6.
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Comme le montre clairement la Fig. 6, des
porte-tubes 41 de 1l'appareil 40 correspondent au porte-
tube 15 de l'appareil 10 des Fig. 3 & 5 et sont montés
sur une périphérie extérieure d'un disque rotatif
supérieur 42, & des intervalles prédéterminds. Un
disque rotatif inférieur 44, semblable au disque
rotatif supérieur 42, est relié & ce disque supérieur
42 par un arbre 43 et est pourvu de vorte-mandrins 45
pour porter les mandrins 16. Les porte-mandrins 45 sont
prévus dans le disque rotatif inférieur 44 & des
endroits correspondant & ceux des porte-tubes 41 du
disque rotatif supérieur 42. Ces disques rotatifs 42,
44 sont entrainés en rotation et pas & pas par un
dispositif d'entrainement approprié (non représenté)
par l'intermédiaire de l'arbre 43, dans le sens d'une
fléche 46 sur la Fig. 6.

Autour de ces disques rotatifs 42, 44 sont
prévus divers postes de travail qui sont disposés
séquentiellement dans le sens de rotation des disques
42, 44 et qui seront décrits ci-apreés,

Sur la Fig. 6, dans le poste "A", le tube 2
est solidement serré dans le porte-tube 41 du disque
rotatif supérieur 42, de telle sorte que le tube 2 ne
puisse ni tourner ni se déplacer axialement par rapport
au porte-tube 41,

Dans le poste "B" représenté sur la Fig. 6, le
mandrin 16 destiné & supporter l'embout & oreilles 3
est adapté au porte-mandrin 45 du disque rotatif
inférieur 44 de la maniére illustrée sur la Fig. 7.
Comme le montre clairement la Fig. 7, le mandrin 16 est
serré entre des bandes transporteuses sans fin 48, au
niveau de ses cOtés opposés, ces bandes 48 passant
autour de poulies 47. Comme le montre la Fig. 8, les
bandes transporteuses 48 sont regues dans les creux 20

de 1'élément cylindrique 21 du mandrin 16 afin de
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transférer ce mandrin 16. Lorsque le mandrin 16 atteint
les positions d'extrémité des bandes transporteuses 18,
comme illustré sur la Fig. 7, il est détaché des bandes
transporteuses 48 et est poussé dans un passage 64 par
les bandes transporteuses 48. Le mandrin 16 ainsi
poussé dans le passage 64 est alors refoulé de manidre
séquentielle par des poussoirs 62 et 63 dans le sens
des fléches indiquées sur la Fig. 7 de fagon 4 -&tre
. finalement engagé dans un des porte-mandrins 45 du
disque rotatif inférieur 44, le mandrin 16 étant ainsi
fixé au porte-mandrin 45, comme sur la Fig. 7.

L'embout & oreilles 3 est regu dans la douille
creuse 23. du mandrin 16 dans le poste “C" lorsque le
mandrin 16 est transféré par les bandes transporteuses
48 comme le montre la Fig. 8.

| Lorsque le mandrin 16 qui a regu 1l'embout a
oreilles 3 atteint le poste "D", un lubrifiant appro-
prié est appliqué & 1l'embout & oreilles 3 supporté par
le mandrin 16. Cette application du lubrifiant A&
l'embout 4 oreilles 3 n'est pas nécessairement requise
et, par conséquent,. elle peut &tre omise si elle n'est
pas nécessaire,

Dans le poste "B" représenté sur la Fig. 6, le
mandrin 16 qui a regu. l'embout & oreilles 3, aprés
application de 1lubrifiant ou sans lubrifiant, est
adapté au porte-mandrin 45 du disque rotatif inférieur
44 et est transféré au poste suivant "E" dans lequel le
dispositif de rotation 17 et son dispositif de dépla-
cement 18 sont disposés en dessous d'une position vers
laquelle le mandrin 16 est transféré par rotation du
disque rotatif inférieur 44 lorsque le porte-mandrin
atteint le poste "E".

Dans le poste "E", comme décrit plus haut avec
référence aux Fig. 4 et 5, le dispositif de rotation 17

est déplacé verticalement vers le haut par son dispo=
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sitif de déplacemenﬁ 18 de maniére & attaquer le
mandrin 16, ce mandrin 16 étant ainsi déplacé vertica-
lement vers le haut pour rendre possible la mise en
contact de 1l'embout & oreilles 3 supporté par le
mandrin 16 avec le tube 2 serré dans le porte-tube 41
du disque rotatif supérieur 43 ou l'engagement par
insertion de l'embout 3 dans le tube 2. Le mandrin 16
est ensuite entrainé en rotation par le dispositif de
rotation 17 afin de faire tourner l'embout & oreilles 3
par rapport éu tube 2 et l'embout & oreilles 3 est
ainsi soudé par fusion au tube 2 de la méme manidre que
celle décrite & propos de l'appareil 10 représenté sur
les Fig. 1 et 3. 7

Dans le poste "F" représenté sur la Fig. 6, le
mandrin 16 a déja été déplacé vers le bas, de sorte que
le tube 2 et l'embout & oreilles 3 ainsi soudés par
fusion, c'est-a-dire l'ensemble tubulaire 2, 3, ainsi
réalisé, est suspendu au porte-tube 41 du disque
rotatif supérieur 42. Cet ensemble tubulaire 2, 3 est
transféré . au poste suivant lorsqu'il est 1ipéré du
porte-tube 41 du disgue rotatif supérieur 42.

Dans le poste "G" représenté sur les Fig} 6 et
9, un levier coudé 50 est monté sur un pivot 49 au
voisinage du disque rotatif inférieur 44 et comporte
des bras 50a et 50b. Une extrémité du bras 50a du
levier coudé 50 est articulée A& une tige 52 d'un vérin
pneumatique 51. L'autre bras 50b du levier coudé 50 est
disposé d'une manidre telle qu'il puisse &tre inséré
entre le mandrin 16 qui a été monté sur le porte-
mandrin 45 et le disjue rotatif inférieur 44. Dans le
poste "G", le mandrin 16 est éjecté du porte-mandrin 45
du disque rotatif inférieur 44 lorsque le vérin pneuma-
tique 51 est actionné pour rétracter sa tige 52.
Lorsque la tige 52 du vérin est ainsi rétractée, les

bras 50a et 50b du levier coudé 50 pivotent dans le
B
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sens contraire a celui des aiguilles de la montre a
l'intervention de la tige de vérin 52, comme le montre
la Fig. 9, de sorte que le bras 50b du levier coudé 50
dégage le mandrin 16 du porte-mandrin 45 du disque
rotatif inférieur 44,

Le mandrin 16 ainsi dégagé pénétre dans un
passage 53 et est refoulé en contact avec les bandes
transporteuses 43 comme le montre la Fig. 6 au moyen
d'un poussoir 54 entrainé par un dispositif d'entrai-
nement approprié (non représenté). Le mandrin 16 ainsi
engagé avec les bandes transporteuses 48 est alors
transféré au poste "B" par 1les bandes transpor-
teuses 48.

L'explication qui précéde a été& donnde avec
référence é.tnl'appéreil pour raccorder les deux &14é-
ments tubulaires. Cependant, 1l'un ou 1l'autre des
éléments tubulaires peut &tre un élément qui comporte
une partie femelle s'ajustant sur 1l'autre é&lément
tubulaire qui est, par exemple, un &lément massif tel

t . t
qu'un bouchon d'extrémité.

L'action concréte de l'appareil conforme &
l'invention pour ie raccordement d'éléments tubulaires
a usage médical et d'éléments analogues sera & présent
décrite en détail avec référence & la Fig. 6.

Les disques rotatifs supérieur et inférieur 42
et 44 sont entrainés en rotation pas & pas et en
synchronisme. Le disque rotatif supérieur 42 porte les
porte-tubes 41 & des intervalles prédéterminés, tandis
que le disque rotatif inférieur 44 porte les porte-
mandrins 45 aux mémes intervalles que ceux des porte-
tubes 41, de sorte que les positions des porte-mandrins
45 et celles des porte-tubes 41 correspondent.

En fonctionnement, dans le poste "A", le tube
2 est serré par le porte-tube 41 du disque rotatif

supérieur 42.
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Lorsque le porte-tube 41 serrant le tube 2
atteint le poste "B", comme le montre les Fig, 7 et 8,
le mandrin 16 qui a été transféré par les bpandes
transporteuses 48 pénétre dans le passage 64 et est
alors refoulé en contact de montage avec les porte-
mandrins 45 du disque rotatif inférieur 44 au moyen des
poussoirs 62, 63.

Le mandrin 16 ainsi refoulé a déja requ
1'embout 3 oreilles 3 dans sa douille creuse 23 dans le
poste "C" représenté sur la Fig. 1 et est transféré au
poste suivant "D", dans lequel du lubrifiant est
appliqué si nécessaire ‘34 l'embout i oreilles 3.

-Lorsque le mandrin 16 est installé sur le
porte-mandrin 45 du disque rotatif inférieur 44, le
disque rotatif  supérieur 42 et le disque rotatif
inférieur 44 sont entrainds en rotation de maniére &
transférer 1l'embout & oreilles 3 supporté par le
mandrin 16 et le tube 2 supporté par le porte~-tube 41
vers le poste "E" suivant dans lequel, comme décrit
avec référence aux Fig. 4 et 5, le tube 2 supporté par
le porte-tube 41 ou le disque rotatif supérieur 42 est
soudé par fusion & l'embout & oreilles 3 supporté par
le mandrin 16 monté sur le porte-mandrin 45 du disque
rotatif inférieur 44 sous l'influence de la chaleur de
friction produite par le mouvement de rotation de
l'embout & oreilles 3 par rapport au tube 2.

Dans le poste "E", en particulier, le couple
produit par le moteur 29, qui tourne sans interruption,
est transmis au disque d'embrayage 32 du dispositif de
rotation 17 par enclenchement du dispositif E/F 30.
Dans ces conditions, le dispositif de rotation 17 est
déplacé verticalement vers le haut d'un bloc & l'aide
du dispositif de déplacement 18, ce qui permet au
disque d'embrayage 32 qui est entrainé en rotation
d'entrer en contact avec le disque d'embrayage 27 du
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mandrin 16, de sorte qgue la douille creuse 23 du
mandrin 16 est entrainée en rotation par le moteur 29.
Cela étant, & ce moment, l'embout & oreilles 3 supporté
par la douille creuse 23 du mandrin 16 est également
entrainé en rotation par le moteur 29 en méme temps que
la douille creuse 23 suite & l'engagement de 1l‘'oreille
5 de l'embout & oreilles 3 avec la saillie 24 de 1la
douille creuse 23.

Dans ces circonstances, le dispositif de
rotation 17 et le mandrin 16 continuent & se déplacer
vers le haut de maniére 3 amener l'embout & oreilles 3
supporté dans la douille creuse 23 du mandrin 16, en
contact avec le tube 2 serré par le porte—tube 41 du
disque rotatif supérieur 42 ou & amener l'embout A&
oreilles 3 en poéition d'insertion dans le tube 2 si
nécessaire comme décrit plus haut. Dans ces conditions,
1l'embout & oreilles 3 est entrainé en rotation par
rapport au tube 2 afin de produire de la chaleur de
friction entre eux, dg sorte qu'ils fondent tous deux
sous l'influence de ce£te chaleur de friction et qu'ils
sont ainsi soudés par fusion l'un & l'autre, aprés
refroidissement.

En particulier, lorsque l'embout & oreilles 3
a été entrainé en rotation par rapport au tube 2 avec
lequel il a été amené en contact pendant une période
prédéterminée, le dispositif E/F 30 du dispositif de
rotation 17 est déclenché pour interrompre 1l'entrai-
nement en rotation par le moteur 29 de 1l'embout 4
oreilles 3 supporté dans la douille creuse 23 du
mandrin 16, de sorte que 1la rotation relative de

.Y

l'embout a oreilles 3 et du tube 2 cesse,.

Cela étant, dans le poste "F", l'embout 4
oreilles 3 et le tube 2 chauffés par la chaleur de
friction sont rapidement refroidis afin de solidifier

leurs parties fondues, ce qui rend possible le soudage
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par fusion de l'embout & oreilles 3 au tube 2 pour
former un ensemble tubulaire d'une seule piéce 2, 3,

Au terme de la formation de 1l'ensemble tubu-
laire 2, 3, le dispositif de déplacement 18 du dispo-
sitif de rotation déplace le dispositif de rotation 17
verticalement vers le bas de maniére & renvoyer le
dispositif de rotation 17 et le mandrin 16 vers leurs
positions initiales. A ce moment, l'ensemble tubulaire
2, 3 ainsi formé reste dans le porte-tube 41 pour
permettre au mandrin 16 de descendre seul, parce que le
tube 2 de l'ensemble 2, 3 est encore serré par le
porte-tube  41. Cela étant, dans le poste "F", 1l'en-
semble tubulaire 2, 3 est suspendu au porte-tube 41 du
disque rotatif supérieur 42, '

L'ensemble tubulaire 2, 3 est alors transféré
au poste "G" suivant. 7

Dans le poste "G" représenté sur la Fig. 6, le
mandrin 16, qui a été dégagé de 1'embout 3 oreilles 3
dans le poste "F", attaque le bras 50b du levier coudé
50, comme le montre la Fig. 9. Dans ces conditions, le
vérin pneumatique 51 est actionné pour faire pivoter le
levier coudé 50 dans le sens contraire & celui des
aiguilles de la montre sur la Fig. 9 autour du pivot
49, de sorte que le mandrin 16 est éjecté hors du
porte-mandrin 45 du disque rotatif inférieur 44 au
moyen du bras 50b du levier coudé 50.

Le mandrin ainsi é&jecté est déplacé par le
bras 50b du levier coudé 50 afin de pénétrer dans 1le
passage 53 comme le montre la Fig., 9 et comme déja
décrit plus haut. Le mandrin 16 est ensuite refoulé par
le poussoir 54 en contact avec les pandes transpor-
teuses du tube sans fin 48, de sorte qu'il est renvoyé
vers le poste "B" comme le montre la Fig. 6.

Dans 1l'appareil conforme & 1l'invention pour

raccorder les éléments tubulaires, les parties de
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jonction des élémeats tubulaires sont fondues sous
l'effet de la chalz.r de friction produite entre elles
par le mouvement 3e rotation relatif des é&léments
tubulaires & raccorier de manidre 3 &tre soudées par
fusion l'une & l'autre sans l'aide d'un solvant ou d'un
adhésif. Par conséguent, dans un ensemble quelconque
des éléments tubulaires assemblés par 1'appareil
conforme & 1l'invention, il n'y a pas de risque de se
- trouver confronté avx difficultés résultant de 1l'utili-
sation du solvant ou de 1l'adhésif.

Dans 1l'appareil conforme & 1l'invention pour
raccorder des &léments tubulaires, au moins un des
éléments tubulaires 3 raccorder est entrainé en rota-
tion par rapport & l'autre, tandis que ces éléments
sont amenés en coatact simple ou en contact avec
insertion, de telle sorte que le premier élément soit
soudé par fusion zu second. Cela étant, 1l'appareil
conforme & 1l'inven:tion est d'une construction trés
simple et d'une miss en oeuvre trés aisée, de sorte que
1' ooerateur ne doit pas du tout étre spécialisé.

De plus, dzns l'appareil conforme & 1l'inven-
tion, étant donné que les opérations d'amenée des
éléments tubulaires et les opérations de soudage par
fusion de ces élémerts peuvent &tre effectuées automa-
tiquement, 11 est possible de raccorder efficacement
les éléments tubulzires flexibles qui ont tendance &
8tre difficiles & manipuler au cours de leur opération

de raccordement,



08800470

24

REVENDICATIONS

l.~- Appareil pour raccorder des éléments
tubulaires, caractérisé en ce qu'il comprend :

un premier moyen de support (13) pour sup-
porter un premier élément tubulaire (2);

un second moyen de support (14) oour supporter
un second élément tubulaire (3) & raccorder au premier
(2), et . ,

un dispositif de rotation-transfert (16) pour
raccorder le premier élément tubulaire (2) et le second
élément tubulaire (3, 6), tandis qu'ils sont entrainés
en rotation l'un par rappdrt d l'autre, le dispositif
de rotation-transfert (16) étant engagé avec au moins
1'un des premier et'second moyens de support (13, 14)
pour faire tourner au moins un des éléments tubulaires
(2, 3 ou 6) par rapport & 1l'autre, tandis que le dit
moyen de support est transféré par le dispositif de
transfert rotatif (16) de maniére & &tre amend en
contact avec l'autre des deux moyens de support.

2.~ Appareil suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que l'un ou l'autre des &léments de
support (2, 3, 6) est un élément massif.

3.- Appareil pour raccorder des éléments
tubulaires, caractérisé en ce qu'il comprend :

un premier é&lément rotatif (42) pourvu de
plusieurs supports (41) qui supportent chacun un
premier élément tubulaire (2), les supports (4l) des
premiers éléments tubulaires étant prévus & des inter-
valles  prédéterminés dans le premier  élément
rotatif (42);

un second élément rotatif (44) pourvu de
plusieurs moyens de montage (45) par chacun desquels un
support (16) de second élément tubulaire (3, 6) est
porté par ce second élément rotatif (44) dans une
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position correspondant & celle du support (41) de
premier élément  tubulaire du premier élément
rotatif (42);

un dispositif transporteur (48) pour trans-
férer les supports de seconds éléments tubulaires (16)
d'une position de déchargement des moyens de montage
(45) vers une position de chargement de ces moyens de
montage (45); '

une source d'énergie d'entrainement pour faire
tourner le‘pfemier et le second élément rotatif (42 et
44) en synchronisme et pas a pas;

un premier dispositif pour fournir les pre-
miers éléments tubulaires aux supports (41l) de premiers
éléments tubulaires du premier élément rotatif (42);

un deuxiéme dispositif pour fournir les
supports de seconds éléments tubulaires (16) aux moyens
de montage (45) du second élément rotatif (44), les
supports de seconds éléments tubulaires (45) ayant été
garnis de seconds éléments tubulaires (3, 6):

un troisiéme dispositif (17) par lequel le
second élément tubulairé (3, 6), qui est supporté par
le support de second élément tubulaire (45) du second
d1ément rotatif, est entrainé en rotation par rapport
au premier élément tubulaire (2) qui est supporté par
le support de premier élément tubulaire (41) du premier
élément rotatif (42), tout en étant amené en contact
avec le premier élément tubulaire (2) de maniére & y
étre soudé par fusion en vue de produire un ensemble
d'éléments tubulaires;

un quatriéme dispositif pour évacuer 1l'en=-
semble d'éléments tubulaires du support de premier
é1ément tubulaire (41) du premier é&lément rotatif
(42), et

un cinquiéme dispositif pour renvoyer le
support de second élément tubulaire (16) a partir du
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moyen de montage (45) du second élément rotatif vers le
dispositif d'évacuation, ce cinquiéme dispositif étant
disposé en aval du troisiéme (17).

4.~ Appareil suivant la revendication 3,
caractérisé en ce que l'un ou l'autre des é&léments
tubulaires (2, 3, 6) est un élément massif.
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ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE
RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET BELGE NO. BE 8800470
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La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport

de recherche visé ci-dessus.

Lesdits membres sont contenus au fichier mformathue de I’Office européen des brevets a la date du 04/01/91

Les renseignements fournis sont donnés a titre indicatif et n' engagent pas la responsabilité de 1’Office européen dos brevets.
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Pour tout renscignement concernant cette annexe : voir Journal Officiel de 1'Office européen des hrevets, No.12/82
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