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Depuis quelque temps les puits de forage de gaz deviennent
plus profonds ayant pour conséquence ime augmentation des pressions et une
demande accrue de joints pour tuyaux pour puits de gaz et de pétrole, ayant
des propriétés meilleures que ceux munis de filtages selon la norme 2PI
(ronds, arc-boutants) et ayant aussi une grande résistance 3 la traction
ainsi qu'une &tanchéité au gaz et une résistance 3 la corrosion éxcellen-
tes. Parmi les propristés requises de tels joints, 1'&tanchéité au gaz
est particulidrement importante. Cela en raison du fait qu'une fuite de
gaz inflammable pourrait conduire 4 un incendie ou & une explosion, tandis
que la fuite d'un gaz toxique come le sulfure d'hydrogéne pourrait condui-
re d un accident désastreux.

Parmi. les méthodes connues pour améliorer 1'étanchéité d'un
trongon filet§, il est connu de réduire la tolérance & wn minimum en con-
trdlant strictement la tolérance de fabrication, de plaguer la partie file-
tée avec un métal tendre ayant une grande malléabilité come 1'&tain, ét
d'appliquer 3 la partie filet&e e graisse composfe carprenant une poudre
métallique trds fine et une huile minérale &paissie avec du stéarate de
calcium ou de lithium. On sait aussi qu'il est important de cantrdler la
torsion et le nonbre de tours au mavent du vz.ssage Toutefois, malgré ces
précautions, on ne peut pas emp8cher les fuites de gaz de mani&re parfaite
dans les conditions de température et de préssion €levées qui sont couram~
ment celles que 1'on rencontre dans les puits de gaz et de pé&trole. Pour
cette raison on a utilisé des types de joints spéciaux pour améliorer 1'é-
tanchéité au gaz. Parmi ceux—ci il y a un type présentant une partie d'cbtu-
ration constitué d'une partie mile (tuyau en acier) et d'une partie femelle
(assemblage) dont le contact métal sur métal forme le joint, tandis qu'un
autre type présente une cannelure annulaire dans laguelle est sertie une
bague en teflon. '

Plusieurs joints du premier type sont connus. Un de ces
joints par exemple possdde wn €paulement périphérique ayant une face inter-
ne conique bombZe qui forme la partie interne terminale de la partie femel-
le, et qui est associé i une face interne non filetée s'&tendant entre
1'extrémité de la partie filetSe et ledit épaulement périphérique, 1'extré-
mit® de la partie mile possdde la forme G'une face conique cresuse et wne
face externe non filetée est prévue entre la partie filetée et 1'extrémité
de la partie mile (demande de brevet japonais publife n° 13096/1970) , Ce
joint est caractfrisé en ce que la face conique creuse du filetage mile
et la face conique barbée du filetage femelle s'embranchent pour produire
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le contact métal i métal.

Par ailleurs on connait un joint spécial, similaire au
précédent, comportant un épaulement periphérique ayant une face interne
conique bambée 3 1'intérieur de la partie extréme de la partie femelle
tandis que la pointe Gu filetage interne de la partie femelle camporte
une face inclinfe sans filetage afin de donner & la partie mile ine forme
correspondant d celle de la partie ferelle, Dans ce joint la premidre sec—-
tion cbturante est forme par des faces coniques creuses et bombes simi~
laires & celles du joint mentionné ci-dessus. Il y a la différence cepen
dant que lesparties faisant saillie sont prévues su.rlapartienﬁleet
mlafaceinclinéede]apartieferellepourfomerladeuxiénesectlm
obturantegréoeéuncmtactn‘étalsurmétal entre ces parties (demande
de brevet japonais publiée n° 17125/1973).

Ie joint spBcial basé sur le cantact métal sur métal pour
assurer 1'étanch&ité au gaz est susceptible de produire les effets décrits
dans les publicatiohs ci-dessus cit@es. :

Ils souffrent cependant des défaillances suivantes :

D'abord, dans le premier cas, la pointe de la partie mile
est le seul endroit assurant 1'étanchéité, Il est ainsi nécessaire, pour
cbtenir réellement un contact mStal sur métal de visser avec un coefficient

de torsion suffisamment &levé pour compenser la tolérance d'usinage.

Une force de vissage excessive cependant peut conduire 3 une déformation
plastique indgale dans la zane de contact, ainsi qu'il sera expliqué plus
loin. Pour cette raison une &tanch&ité initiale peut diminuer considéra-
blement aprés plusieurs vissages, et, en outre, des fissures suite 3 des
&raillures peuvent se produire sur la partie filetfe. Ce probléme est de
nature critique car un vissage répsté& est effectué jusqu'a trois fois sur
destubagesetjusqu'adixfoissurdestubesdepatpage, et dans les deux
cas il est bien entendu essentiel qu'il ne se produise pas de fissure et
qu'une grande &tanch&ité au gaz soit assurée.

Dans le domaine d'emploi actuel des joints de tuyaux pour
puits, 1'&tanchéité au gaz sous une charge de traction, de compression
ou de flambage devient &galement un facteur important. Lorsque, par exem
ple, une charge de pression interne et de traction agit sur le joint, ily
a le danger que la pression 3 1'interface de la section obturante réalisant
le contact métal sur métal diminue avec 1'augmentation de la charge de
traction, entralnant enfin un faible &cart entre les faces assurant 1'étan-
ch&ité, Ainsi, étant donné que la face usinée avec précision sur le samet
de la partie mile est entidrement exposée, élle peut étre abimfe pendant
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les travaux malgré toutes les précautions. Une fois la face d'cbturation
endommagée, il est difficile d'assurer l'etanche:l.te du contact métal sur
métal, '
Par ailleurs, le joint décrit dans la demande de brevet

5 Jjaponais publide n°® 17125/1973 supporte une pression de contact plus
€levée sur la face en saillie sur la face inclinde sans filetage qui se
trouve sur la partie mile et sur la partie femelle, de sorte que méme si
le vissage est effectué avec une force de torsion nettement plus basse que
dans le cas du joint décrit dans la demande de brevet japonais publiée

10 n° 18096/1970 une &tanch&its au gaz ccmparable peut encore &tre obtenue.

Il se présente toutefois 1'inconvénient que malgré 1'cbtention d'une

pression plus &levée 3 1'interface, le contact métal sur métal réalisé par
la partie en saillie est presque lingaire, ce qui signifie qu'une grande
précision d'usinage est requise pour la section assurant le contact. Pour

15 cette raison, un jeu 3 n'importe quel endroit sur la circonférence sera 3
l'origine d'une fuite. En outre si wne charge excessive est appliquée, la
position de contact linSaire se décalera, entrafnant une diminution de la

pression & 1l'interface et une baisse de 1'Stanch&ité au gaz.
Ia présénte invention a maintenant pour but de pourvoir 3

20 un joint pour tuyaux pour puits de gaz et de pétrole présentant une excel-
lente &tanchéité au gaz sans avoir les nombreux inconvénients des joints
d'étanchéité au gaz ordinaires du type 3 contact métal sur métal.

On trouvera ci-apr@s d'abord une description samaire du
joint selon 1'invention.

25 Ie joint & visser d'un tuyau camprenant une partie femelle
pourvue & 1'intérieur d'un filetage femelle et une partie mile pourvue
d'un filetage mile externe, vissées ensenble s Présente deux épaulements
sur une partie non filet®e de la partie mile ainsi qu'une face conique entre
les deux &paulements, tandis que la partie femelle est munie de deux épau-

30 lements et d'une face conique dont les formes correspondent 3 celles des
&paulements et de la face conique sur le sommet de la partie mile. Iorsque
le joint est viss&, les faces coniques forment la premidre zcne d'obturation
3 contact métal sur métal. Ensuite, 1'épaulement le plus proche du filetage

35 mile rencontre 1'épaulement plus proche du filetage femelle pour marquer la
position viss@e et pour former en méme temps la deuxidme zone d'obturation.
L'extrémité sans filetage du samet de la partie mile et 1'épaulement le
plus accusé de la partie femelle par contre n'ont pas une fonction d'obtu-
ration, C'est-3-dire que le joint selon la présente invention posséde cSte

40 3 oBte une face conique pour 1'cbturation et un &paulement pour contrdler
1'obturation et pour marquer la position vissée, de sorte que 1'on obtient
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une &tanchéité parfaite.

Les dessins annex&s camportent les figures suivantes :

- la figure 1 est une vue en coupe partielle, représentant
un joint & visser selon 1'invention '

- la figure 2 (a) est un yraphique représentant 1'effort
exercé sur la face mince interne du sommet non fileté de la partie mile
et sur la face externe de la partie femelle au moment du vissage du joint
selon 1'invention

- la figure 2 (b) montre le dispositif d'essai utilisé
pour les dmnées de la figure 2 (a)

- la figure 3 est un graphique montrant la relation entre
la torsion et le nambre de tours de vissage

- les figures 4 & 7 sont des vues en coupe partielle mon-
trant des exemples pratiques du joint vissé selon 1l'invention, assurant une
haute €tanchéité au gaz dans les tuyaux pour puits de gaz et de pétrole.

L'invention sera décrite plus en détail ci-aprds i 1'aide
des dessins annexés.

La figure 1 représente une vue en coupe agrandie de la par-

tie principale d'un joint selon 1l'invention et montre 1l'ajustage entre les
parties mile et femelle. Ie corps du tuyau 1 est usiné pour avoir sur sa
pointe d'un cSté un filetage mile conique 3 et 3 son extrémité deux &pau~
lements 6, 7, ayant des angles droits par rapport 3 l'axe du tuyau, ainsi
qu'une face d'cbturation conique 8 disposée entre les deux &paulements,
La partie femelle 2 est usinée de maniéré 3 posséder un filetage femelle 3'
qui doit s'engager dans le filetage mile 3 ci-dessus, ainsi que deux &pau-
lements 6' et 7' et une face conique d'obturation 8' s'adaptant 3 la fome
de la pointe du tuyau 1.

Les deux paires d'Spaulements sont congus de fagon qu'au
moment du vissage les épaulements 7, 7' sur le o8té fileté se rencontrent
pour former une zone d'obturation, tandis que les &paulements 6, 6' restent
séparés par l'espace c, ou se touchent seulement l&gdrement sans qu'il ne
s'établisse une véritable fonction d'cbturation. A ce mament les faces
coniques de la partie méle 1 et de la partie femelle 2 se camportent de la
méme facon que des faces d'obturation inclinées de fagon identique assurant
un contact métal sur métal.

ILe fonctionnement du joint 3 visser selon 1'invention sera
décrit en détail ci-dessous.

En vissant le joint filet®, la face conique 8 au sommet
de la partie mile et la face conique 8' correspondante sur la partie femel-
le sont d'abord serrées ensemble pour former une premidre face d'cbturation.
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Au cours de la progress:.on du vissage, l'interaction entre
les faces en contact, cl'est-3~dire la pression avec laquelle les faces sont
serrées, augmente et 1'effet d'cbturation s'accroft. Afin d'cbtenir la plus
grande &tanchéité au gaz possible sans déformation de la partie non filetée
du sommet de la partie mile, une campression par déformation circonféren-
tielle suffisante est d'abord conférée au samet de la partie mile puis les
&paulements 7 et 7' de la partie mile et de la partie femelle sont serrés
1'un contre 1'autre. En forgant davantage, le serrage de la vis assure
la formation d'une seconde face d'obturation par les épaulements 7, 7', ce
qui achéve le vissage. A cet instant il y a encore un espace libre entre
1'autre paire d'épaulements 6, 6', Il est sans importance que les épaule-
ments non filetés du scmet de la partie mile soient perpendiculaires ou
non par rapport 3 1l'axe du tuyau, &tant donné que cet angle n’a pas d'in-
fluence sur 1'étanchéité au gaz.

Ie joint ayant la structure ci-dessus décrite présente les
caractéristiques suivantes en ce qui concerne 1'Stanchéité au gaz :

1/ la formation de la pramidre et de la seconde paire de faces
d'cbturation augmente la pression exercée sur les faces et arméliore 1'étan-
chéité au gaz.

2/ en position entidrement vissée, une déformation plasti-
que et une usure des premi@res faces d’cbturation et de la partie engagée
de la partie mdle peuvent &tre &vitées. Ainsi est~il possible d'effectuer
des vissages r&pétés sans auczmé perte &'étanchéité au gaz par comparaison
au premier vissage.

3/ le fait de conférer au sammet de la partie mile la face
conique 8§ avec les épaulements (6, 7) sous la forme d'un palier de chaque
cOté, assure deux zones d'abturation du cSté de la partie mile. Grice 3
cette structure 1'épaulement 7 et la fuce conique 8 forment une dépression
réduisant le danger d'endommagement en cas de choc. Cette caractéristique
est nouvelle et on ne la trouve pas dans les joints conventionnels. Lorsque

.la pression interne et une force de traction excessive portent sur le joint

fileté, et bien gue la pression 8 1l'interface de la seconde paire de faces
d'obturation soient diminuées par la force de traction, la premidre paire
de faces d'cbturation ne sexa pas affectée par la force de traction étant
donné la grande pression circonférentielle 3 1'interface, résultant du ser-
rage du filetage au cours du vissage. Le résultat est que l'cn obtient 1'ob-
turation malgr® la pression interne.

4/ afin d'éviter des phénomdnes d'srosion et de corrosion,
un faible &cart c est prévu entre 1'épaulement 6 sans filetage du sommet
de la vis et 1'spaulement 6' de la boite aprés 1'achdvement du vissage.
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Cet espace sert &galement 3 éviter ume déformation excessive, dans le cas
amplea)l'épaulenent 6 du sommet de lapa.rta.ema.le, én raison de
sa finesse buterait contre l'épaulanant 6', et aussi pour éviter la perte
d'étanchéité au gaz, pour le cas ol 1’&0utenant serait inégal en raison
d'une déformation du sommet de la partie mile par choc ou par une autre

5/ la partie conique du scrmet non fileté de la partie mi-
le est fine ce qui fait que, came il est indiqué dans la figure 2 (a),
1a déformation de la partie femelle est environ 1/4 de la contrainte de
défomattondela_pa:tienﬁleetlapartieeﬁréuedecettedemiére&st
alsément déformée. De ce fait on peut cbtenir une pression d'cbturation
suffisante avec une torsion moindre que dans un joint fileté ordinaire.

La figure 2 (b) représente le dispositif d'essal pour cbtenir
les résultats utilisés pour tracer la figure 2 (a). Dans la figure 2 (b) P
est une jauge 3 bandelettes résistantes pour la partie mile, B est une jauge
a bandelettes résistantes pour la partie femelle et T est une face en biseau
(données concernant le tuyau diamdtre extérieur 177,8 mm, poids 4,8 kg/m,
norme API L 80)

6/ la figure 3 représente la relation entre la torsion de
vissage et le nombre de tours de vissage du joint filets selon la présente
invention. Dans le cas d'un joint fileté ayant un filetage en biseau, la
torsion de vissage augménte graduellement. Ia torsion de vissage est re-
présentfe dans la figure par OA, Ia face conique 8 de la partie non filetée
du somet de la partie mile et la face conique 8' correspondante de la par—
tie femelle sont mises en contact au point A et pendant le vissage entre A
et B, on crée la pression 3 1'interface (de la premidre paire de faces
d'obturation) nécessaire au maintien de 1'Stanchéité au gaz des faces 8, 8',
Le point B représente le point ol aboutent 1'Spaulement sans filetage 7 du
samet de la partie mile et 1'épaulement correspondant 7' de la partie
ferelle (la seconde paire de faces d'obturation), ol la torsion augmente
subitement aprés 1'sboutement créant la pression au plan de contact des
faces. Le vissage est ainsi achevé au point C, Pour cette raison 1'interval-
le entre B et C est rendu plus grand que celui dans un joint filet& ordinai-
re, de sorte que la torsion peut &tre facilement contrdlée.

L'ensemble de ces résultats obtenus selbn la présente inven-
tion, constitue une am&lioration notable par rapport 3 1'art antérieur.

Aprés la description générale du fonctionnement du joint
fileté selon 1'invention, celle-ci sera décrite plus en détail dans quel-
ques exenmples non limitatifs,
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Une r8alisation de la présente invention est représentée
dans la figure 4, il s'aglt d'un joint filets d'un couplage canprenant les
&léments mAles 42 et le manchon 43. les parties 41 entourées de cercles
aux sommets des €léments miles 42 forment un joint fileté ayant une grande
€tanchéité au gaz et dont la structure de la zone d'cbturation camprend des
&paulements 3 deux paliers selon la présente invention.

Ia figure 5 représente un exemple d'un joint fileté du type
intégré selon 1'invention comprenant une partie mile 52 et une partie femel-
le 53, seule cette demisre &tant renflée, La partie 51 entourde d'un cer-
cle se trouvant au sommet de la partie mdle 52 présente une structure
de la partie obturante comprenant des &paulements 3 deux paliers selon 1'in-
vention et une grande &tanchéité au gaz peut étre obtenue vis~-3-vis de la
pression du gaz 3 1'intérieur.

Ia figure 6 représente un joint fileté du type intégré
dont la partie mile 62 et la partie femelle 63 sont renflées. Ici un &pau~
lement & deux paliers formant la structure d'obturation est prévu selon
1'invention sur les faces int&rieures de la partie mile 62 et de la partie
femelle 63 et une structure 61' assurant 1'cbturation camprenant un épau-
lement & deux paliers est &galement prévue sur les faces extérieures. Le
joint maintient ainsi une grande &tanchéité au gaz 3 1'&gard des pressions
externe et interne et les surfaces extérieures et intérieures présentent
des lignes lisses donnant une excellente résistance 3 la corrosion.

La figure 7 représente un joint fileté du type intégré
comprenant une partie mile 72 et une partie femelle 73, dans lequel le
degré d'enflement de la partie 72 est ré&duit et oll une structure assurant
1'obturation 71 comprenant un épaulement 3 deux paliers selon 1'invention
est prévue 3 1'extrémité de la partie mile 72. La face externe du joint
est en outre minie d'une zone d'cbturation 71' métal sur métal présentant
wme face conique habituelle, telle que la face extérieure d'un joint triple
de Hydril. Ce joint filet® donne une grande &tanchéité au gaz vis-3~vis des
pressions interne et externe (de gaz ou de pétrole) et posséde une grande
solidite,

On a soumis 3 un essai un joint fileté selon la présente
invention en utilisant un joint de couplage comme représent& dans la figure
4. Un filetage avancs, selon la noxrme APT 5B , taillé dans un tuyau en acier,
norme API : 53, L 80, ayant un diamdtre extérieur de 177,8 mm et une épais-
seur de paroi de 11,51 mm est pourvu par usinage d‘un joint filet& oll la
hauteur des &paulements 6, 7 de la partie ron filet&e au sommet de la partie
mile est respectivement h,=2,5 mu et h,=5,5 mm, et la longueur de la face
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d'obturation 8 est 1 = 6 nm (cf fig. 1), e jomt est vissé et dévissé

plusieurs fois et ensuite soumis 3 une pression d'azote de 624 bar (égale
280 % de sa pression de défonna’clon) et & une force de traction de 338
tonnes (&gale 3 80 % de sa résistance 3 la déformation), Dans ces condi-
tions il a &té soumis 3 100 cycles thermiques entre 163 et 67° C. Aucune
défaillance de 1'étanchéité au gaz du joint ne s'est manifestée ce qui
confirme que dans la pratique le joint a une excellente &tanchéité au gaz.
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REVENDICATTCNS

1 - Joint fileté présentant une grande &tanchdité au gaz
destiné 3 1'emploi sur des tuyaux pour puits de gaz et de pétrole caracté-
risé en ce c-_ru,'il coamprend : une partie femelle (2) munie d'un filetage
femelle (3") sur sa face interne, une partie mile (1) munie d'wn filetage
mile (3) sur sa face externe, ces parties mile (1) et femelle (2) &tant
vissées 1'une dans 1'autre pendant leur utilisation ; 3 1'extrémité de la
partie mdle (1) ure partie sans filetage, camportant un premer épaulement
(7) et un épaulement 4' extrémité (6) dispos&s en échelon 1'un par rapport
& l'autre, une face conique (8) formée entre le premier €paulement (7) et

1'épaulement d'extrémits (6) inclinée de manidre 3 converger vevs 1'&pau-
lement d'extrémité (6) ; une partie sans filetage sur la partie femelle (2)
correspondant 3 la partie sans filetage de la partie mile (1) présentant
deux dpaulements (7', 6'} correspondant respectivement au prémier épaule-
ment (7) et & 1'épaulement d'extrémité (6) sur la partie sans filetage
de la partie mdle et une face conique (8') entre ces deux épaulements (7',
6') correspondant & la face conique (8) sur la partie extrime de la partie
mile ; de sorte que lorsque les deux parties (1, 2) sont vissées ensemble une
premiére zone d'cbturation est formée par le contact métal sur métal des
faces coniques (8, 8') et qu'une deuxiZme zone d'obturation est formée au
cours de la phase finale du vissage par 1'aboutement du premier &paulement
(7) de la partie mile (1) et de 1'épaulement correspondant (7') de la par-
tie femelle (2), tandis que 1l'épaulement d'extrémité (6) de la partie mile
(1) et 1l'épaulement correspondant (6') de la partie famelle (2) ne forment
pas aprés 1l'achévement du vissage une zone dont la fonction essentielle est
1'cbturation.

2 - Joint fileté& présentant une grande &tanchéité au gaz
selon la revendication 1, caractérisé en ce que le joint est du type 3

manchon.
3 = Joint filet& pré&sentant une grande &tanchéité au gaz

selon la revendication 1, caractérisé en ce que le joint est du type inté-
gré,
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