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L'invention se rapporte de -maniére générale au
polissage de métaux et plus particuliérement a celui de tuyaux
métalliques.’ ' , 7

La machine de surfagage selon 1'invention est
capable de polir des trongons rélatiéemeht longs de tuyadx
métalliques tout en exergant une charge circulairement symé-
trique sut le tuyau -afin d'éviter les efforts de flexion. A
cet égard, la machine de surfagage selon l‘inventionraméiiore

‘la symétrie circulaire du tuyau pendant son polissage} Le

polissage effectué par la machine de l'invention améliore la
résistance mécanique, la :ésistance.érla corrosion et le poli
de surface du tuyau. De plus, 1la machine de surfagage de
l'invention est capable de provoquer une expansion ou une
contraction du tuyau au cours de son polissageQ La rugosité de
la surface du tuyau ne géne pas le travail de la machine.
Selon une particularité essentielle du procédé et
de la machine selon 1l'invention de traitement de tuyaux
métalliques pour en améliorer la résistance mécanique, la
résistance & la corrosion et le poli de surface, le tuyau est
amené & passer longitudinalement entre deux rangées circu-
laires concentriques d'éléments de polissage rotatifs indé-
pendamment et qui sont repoussés contre les surfaces inté-
rieure et extérieure du tuyau, les deux rangées circulaires:
d'éléments de polissage étant alignées radialement 1l'une sur
l'autre sur les cdtés opposés de la paroi du tuyau, ce dernier
étant entrainé en rotation par rapport aux deux rangées circu-

"laires d'éléments de polissage pendant qu'il passe entre

eux et pendant que ces éléments sont repoussés contre ses
surfaces intérieure et extérieure. ' '

L'invention va &tre décrite plus en détail en
regard des dessins annexés a titre d'ekémplesrnullement'limié'
tatifs et sur lesquels :

-~ la figure 1 est une vue en plan schématique d'un systéme de

_polissage de tuyaux selon 1l'invention et représente des
machines indépendantes de polissage placéés aux extrémités
opposées du tuyau et destinées 3a polir successivement 1la
moitié de la longueur du tuyau par une Vextrémité, puis
l'autre moitié par l'autre extrémité ;
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- la figure 2 est une cbupe verticale selon la ligne 2-2 de la
figure 1 ; ' g

- la figure 3 est une vue en bout selon 1la ligne 3-3 de 1la
figure 2 ; ' - '

- la figure 4 est une coupe transversale selon la ligne 4-4 de
la figure 2 ; ' e -

- la figure 5 est une coupe longitudinale patﬁielle é éche11e

agrandie selon la ligne 5-5 de la figurer3 et repfééente la

structure interne des outils de polissage ;
-~ la figure 6 est une coupe selon 1la 1ligne 6-6 de 1la
figure 5 ; )

£y

- la figure 7 est une coupe longitudinale partielle & échelle

agrandie qui représente le mécanisme de fixation du tuyau
qui est situé a l'extrémité droite de la figure 2 ;

- la figure 8 est une coupe transversale selon la ligne 8-8 de
la figure 7 ; ' _

- la figure 9 est une coupe analogue a celle de la figure 7 et
représente une variante de réalisation du mécanisme de
fixation du tuyau ; et

~ la figure 10 est une coupe selon la ligne 10-10 de 1la
figure 9. ' '

. La figure 1 représente une série de tuyaux trans-
portés le long d'un convoyeur 10 de manidére & mettre l'extré-
mité gauche de chaque tuyau a 1l'alignement d'une premiére
machine 11 de polissage de larmoitié droite du tuyau. Chaque
tuyau est ensuite retiré de la machine gauche de polissage 11,

puis est avancé pour &tre mis & l'alignement de la seconde

machine 12 qui polit la moitié gauéhe du tuyau. Ainsi, la
longueur totale du tuyau est polie en deux opératiohs succes-
sives. , _ )

La figure 2 représente un trongon de tuyau P
introduit dans la machine droite 12 de polissage. L'extrémité
droite du tuyau P est fixée dans un mandrin 20 d'une téte
d'avance 21 qui fait passer le tuyau dans une téte de polié—
sage 22 située 3 1'extrémité gauche de 1la machine. La téte
d'avance 21 supporte plus partiéuliérement un écrou 23 qui est
vissé sur une tige filetée 24 qui est mqntée rotative aux
extrémités opposées dans deux montants 25 et 26 reposant. sur

.
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une base 27. Lorsque la vis 24 estjenérafhéé en rotation par
un moteur de commande 28, elle fait avancef la téte'21'lé long
de deux glissiéres 29 montées sur la surface super1eure de la
base 27 et en prise avec une plaque de guldage 30 51tuee a la
base de la téte d'avance 21 ‘Le mouvement ar avance de - la téte
271 fait passer le tuyau P par la téte 22 qu1 polit les surfaces
intérieure et exterleure du tuyau.

Le tuyau P passe entre deux réngées circulaires
concentriques d'éléments de polisSage'rotatifs indépendémmént
et poussés contre les surfaces 1nter1enre et exterleure du
tuyau, ces deux rangées chculalres d'elements de pollssage
étant a l'alignement radial 1l'une de l'autre sur les cdtés
opposés de la paroi du tuyau, ce tuyag étant entraxne en rota-
tion par rapport aux deux rangées'circulaires d‘éiémentsrde
polissage pendant qu'il passe entre elles. Les deux rangées
circulaires ét concentriques d'éléménts’dé polissage rotatifs
indépendamment exercent une charge circulairement symétrique
d'une part sur le tuyau et d'autre part sur la machine de
polissage et en conséquence ne créent aucun effort de flexion.
Par ailleurs, bien que les éléments 1nter1eurs et exterleursr
de surfagage soient appliqués contre le tuyau sous  des
pressions suffisantes pour travailler le métal de la surface
intérieure ainsi que de la surface extérieure de la paroi du

‘tuyau, il faut une force axiale relativement faible pour faire

avancer le tuyau entre les deux groupes d'éléments de polis-
sage. 7 ‘ 7 ' S
Les éléments de polissage ont de préférencejla
forme de deux rangées circulaires de billes retenues dans deux
chemins de roulement circulaires opposés, de manidre que les
billes soient libres de rouler & la circonférence autour des
chemins de roulement tout en exergant ‘simultanément une charge-
radiale continue sur le tuyau pour effectuer le- pollssage
souhaité & 1'interface des billes et du tuyau. La rotation des
billes dans la direction du déplacement axial du tuyaﬁ:est
empéchée par frottement. de glissement sur les chemins = de
roulement, mais néanmoins il a été observé qu'une force axiale
relativemgnt faible est nécessairerpour faire avancer le tuyau
entre les deux groupes de billes lorsque ce tuyau est entrainé
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en rotation pendant qu'il sublt le mouvement d'avance dans la
direction de son axe. . . : -

Par allleurs,' la. preésiohr exercée radialement L
vers l'extérieur sur le tuyau par Lefgrbupé intérieur d'élé7
ments de polissage peut étre rendue suffisammentfgrahdé (par
rapport a la pressionlexercée,pa: le groupe extérieur aré1é-
ments de polissage) pour provoguer une expansion du tuyau:
pendant son polissage. Ensuite, lorsque le tuyau peut se |
contracter i la'sortie'dés éléments:de'polissage, une coﬁp:es-
sion méme plus forte et des efforts résiduels supérieurs se
cohcentrent dans les surfaces polies et améliorent encore les

effets bénéfiques prodults par le polissage. Par exemple, le

pollssage des surfaces du tuyau pendant que celui~¢i subit une
expansion produit un travail et une compaqtlon:du métal des
couches superficielles du tuyau et ce méme métal devient méme

~ encore plus dense et compact iorsque le Euyau peut se'détehdre 

et se contracter. En conséquence, 1e$ couches éuperficielles
du tuyau ayant subi le polissage ont des résistances supé~
rieures a la corrosion, a la corr051on sous tension, ont une
limite élastique supérieure et une meilleure résistance au'
gauchlssement Ce systéme de pollssage peut au551—etre utlllse
pour provoquer la contraction et non pas l'expansion du tuyau
pendant son polissage et il est possible d'obtenir une"expané
sion ou une contraction permanentes avec certaines valeurs de
D/t (D étant - le diamétre du tuyau et t, l'épaisseur de sa
paroi). . ”",' S o
Certaines proprletes geometrlques ou phy51ques,:'
en plus des proprletes métallurgiques du. tuyau citées plus
haut, peuvent aussi &tre amellopees par- 1a,symetr1e c1rqu1a1re'
des outils de polissage et les forces exercées sur le tuyau
pendant le polissage. Ainsi, la symétrie circulaire du.tuyau
est améliorée comme l'est également_ 1l'uniformité de 1'épais-
seur de sa paroi due a 1‘e11m1nat10n des surfaces rugueuses
par lissage ou polissage. - _

_ - Les outils = de poiissage que comprend -
la machine représentée 3 titre d'exemple sont illustrés plus
particuliérement sur les figures 2, 5et 6 qui représenteht'un'
grouée intérieur de billes d'acier 70 logées dans une gdrge'

annulaire en V formée par deux anneaux chanfreinés 71 et 72.
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Les billes 70 sont retenues a distances égales autour de la
circonférence de la gbrge en V au moyen.d'ﬁn anneau de retenue 73
qui comporte de multiples trous placés & des distances égales
et dans lesquels se loge la partle exterleure des bllles 70 de
maniére que celles-ci soient malntenues a distance les unes
des autres tout en demeurant libres de tourner 1ndependamment
les unes des autres autour de leur centre. ' '

7 L'anneau,kchanfreiné droit 72 est vissé sur
1'extrémité d'une cale creuse allongée de retenue 74 qui est
fixée & une extrémité sur le montant fixe 25 ‘et en parf
horizontalement. L'anneau chanfreiné gauche 71 est fixé au
moyen d'une plaque d'assemblage 75 et de vis 76 et 77 sur une
barre de traction 78 qui est fixée & l'extrémité droite a un
vérin hydraulique 79 afin de permettre de refouler les billes
de polissage 70 vers l'extérieur contre la surface intérieure
du tuyau P. Lorsque le vérin hydraulique 79 est actionné, la
barre de traction 78 et 1l'anneau chanfreiné 71 sont tirés vers
la droite dans la représentation des figures 2 et 5 en refou-
lant les billes de polissage 70 vers l'extérieur contre la
surface intérieure du tuyau P. Pour permettre un mouvement de
glissement régulier de la barre de traction 78 3 1'intérieur
de la cale 74, cette barre se déplace sur un coussinet 80 fixé
sur la surface intérieure de l'anneau‘72 et sur un coussinet

80a supporté par le montant. 25.

La seconde rangée c1rcu1a1re d'elements de polis-
sage ae la machine représentée est formée d'un groupe exté-
rieur de billes d'acier 90 prenant appui dans une gorge en V
formée par deux anneaux chanfreinds 91 et 92. Comme dans le
cas du groupe intérieur de billes de polissage 70, les billes
extérieures 90 sont retenues & dégales distances & 1l'intérieur
de la gorge en V au moyen d'un anneau de retenue 93 qui
comporte de multiples trous placés a des distances égales de
maniére qu'il puisse se placer sur la partie intérieurerdés
billes 90 pour les retenir a égales distances tout en leur
permettant de tourner indépendamment -dans toutes les direc-
tions autour de leur centre. Cet anheau,de retenue retient
aussi les billes en place lorsqu'aucun.tuyau ne se trouve dans
la machine. ' '



10

15

20

25

30

35

2471229
6. |

L'anneau chanfreiné droit 92 est fixé sur le
montant fixe 22 par plusieurs vis 94. L'anneau chanfreiné
gauche 91 est fixé au moyen de vis 95 sur un fourreau 96 qui
supporte trois manchons de'éuidage,97 destinésré loger des
tiges complémentairés de guidage 98 fixéés sur le montant 26.
Ainsi, le fourreau 96 est monté de manidre & pouvoir exécuter
des mouvements alternatifs par rapport au montant fixe 26 dans
une direction paralldle 3 l'axe des tiges de guidage 98 et
parallélement & l'axe du tuyau P.

) Pour faire avancer et reculer le fourreau 96 par
rapport au montant fixe, une rangée de cinq'vé:ins hydrau-
liques 99 est montée sur 1le montant 26, leur tige de piston
passant & travers ce montant et étant relide au fourreau 96 au
moyen d'écrous 100. Lorsque les vérins hydrauliqﬁes‘QQ sont
actionnés de maniére a exercer une traction sur le fourreau 96
vers le montant 26, les billes de polissage 90 sont refoulées
vers l'intérieur contre la surface extérieure du tuyau P.

Comme lerreprésente le dessin, 1les deux'groupes de
billes de polissage 70 et 90 sont placés 4 l'alignement radial
1'un par rapport a l'autre sur les cOtés opposés de la paroi
du tuyau. Lorsque la pression hydraulique exercéé'par les
vérins 79 et 99 cesse de s'exercer sur les anneaux mobiles 71
et 91, il est possible de faire passer le tuyau P entre les
deux groupes de billes de polissage pour 1l'introduire dans la

téte d'avance 21. Lorsque l'extrémité du tuyau a été fixée

dans le mandrin 20 de la téte 21, les deux vérins hydrauliques
79 et 99 sont actionnés afin de refoulér'les'billes de polis-
sage 70 et 90 contre les surfaces opposées du tuyau P sous une
pression élevée. Le tuyau P est ensuite avancé lentement entre

les deux groupes de billes de pqlissage en faisant tourner la

tigerfiletée 24 au moyen du moteur 28 et, simultanément, 1le
tuyau est entrainé en rotation de maniére que les billes 70 et

90 polissent progressivement les surfaces intérieure et exté-

rieure de ce tuyau. La rotation du tuyau est produite au moyen’

d'un moteur de commande 101 qui fait tourner le mandrin 20.au
moyen d'une chaine 102 qui'engréne avec un pignoh 103 calé sur
un moyeu>104'fixé,au,ﬁandrint Le mandrin 20 est monté rotatif
a4 l'intérieur de deux coussinets 105 et 106 supportéé'par la

téte 21.
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Bien quée différents dispositifs puissent &tre
utilisés pour fixer l'extrémité du tuyau P sur le mandrin
rotatif 20, les figures 2, 7 et 8 en représentent un mode de
réalisation particulidrement avantageux. Il. s'agit @'un
mandrin a autoblocagé compreﬁant trois rangées circulaires de -
rouleaux 110 montés sur des cercles'defdiamétresfdifférents’
afin de loger des tuyaux de diamétresrdifférents. Lorsqu'un
tuyau est introduit dans 1le mandrin, sa su:face'extérieure,
s'applique contre la surfacé intérieure des rouleaux,110,def
1'une des rangées circulaires, tandis que l'autre surface de
ces rouleaux'se déplace sur des surfaces de came 111 formées
par un anneau enveloppant 112. Les rouleaux 110 sont montés
par leurs tourillons dans des gorges courbes 113 réalisées
dans 1'anneau 112 de maniére que ces rouleaux demeurent libres
de se Qéplacer le long des'surfacesrdé came 111,7 -

Ainsi, lorsque le mandrin 20 est entrainé en rota-
tion alors qu'une extrémité de tuyau Pry estrhontéejxle'frot-
tement des rouleaux 110 contre la sﬁfface extérieute du tuyéu'
P provoque la rotation de ces rouieauk 110 le 1long des
surfaces de came 111 dans le sens de la rotation du mandrin
20. Les surfaces de came 111 coincent ainsi les rouleaux 110
étroitement contre 1la surface extérieure du- tuyau en
bloquant ce dernier a i'inté:ieur du mandrin 20 aussi longtemps
que celui-ci continue de tourner. En dlautrésrttermes, le
blocage des rouleaux 110 sur le tuyau P s'effectue automati-
quement et il demeure aussi lohgtémpé que le :mandrin,,zo )
tourne, le frottement qui est maintenﬁ entre les rouleaux 110 -
et le tuyau P repoussant ces rouleaux dans le séns;de la
rotation du mandrin 20; de sorte-qu‘ils;se.coinceht,étrbite-

" ment contre la surface extérieure du tuyau. Lorsque le mandrin

20 cesse de tourner, plus aucune force de frottement ne
s'exerce sur les rouleaux 110 et donc.ils'téndentré revenirren '
position de déblocage. Le tuyau peut alors étre enlevé facile-
ment du mandrin 20, tandis que les'gorges 113 retiennent les
rouleaux 110 dans ce mandrin. ' - I

Les figures 9 et 10,:epfésentent une variante de
réalisation du mandrin dans lequel un groupe dé,quatre Eroches' 
120 sont orientées radialement vérs -1'intérieur de quatre
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segments courbes fixés par des vis 121 sur un moyeu 122
commandé par le moteur .101. Dans cette dlspos1t10n, il faut
percer gquatre trous dans 1'extrémité du tuyau pour y loger les
broches 120. Ainsi, . dans la disposition représentée sur les
figures 9 et 10, il faut ébouter l'extrémité du tuyau aprés
son. pollssage mais par contre ce mode de reallsatlon du

Y

mandrin est moins cofiteux que le mandrln'a,autoblocage que
rrepresentent les flgures 7 et 8.

I1 résulte de la descrlptlon detalllee qui precede
que le systéme représenté est capable de ‘polir des trongons'
relativement 1longs 'de' tuyaux rmétalliques en exergant une
charge 01rcula1rement symetrlque sur le tuyau de maniére a

~éviter les efforts de flexion. Ainsi, ce systeme de pollssage

améliore la symetrle circulaire du tuyau pendant son polls-_
sage. Ce systéme améliore la résistance mécanique, la résis-
tance & la corrosion et le poli de surface du tuyau et il n'est
pas géné par les rugosités' de surface du"tuyau. Comme
mentionné, ce systéme est aussi capable de provoguer une
expanSion ou une contraction du tuyau pendant SQn'polissage{



25

30

35

2471229
9.

REVENDICATIONS h )
1. - Procédé de traitement d'un tuyau métallique

pour en améliorer la résistance mécanique, la résistance a la

- corrosion et le poli de surface, caractérisé en ce qu'il

consiste essentiellement & faire passer le'tuYaurlongitﬁdina—
lement entre deux rangées circulaires concentriques
d'éléments de polissage (70, 90) rotatifs indépendamment et
repoussés contre les surfaces intérieure et extérieure du
tuyau, ces deux rangées circulaires d'éléments de poiissage
étant alignées radialement l'une sur l'autre sur les cbtés
opposés de la paroi du tuyau, et a faire tourner le tuyau (Pf
par rapport aux deux rangées circulaires d'éléments de polis-
sage pendant qu'il passe entre eux et pendant que ces éléments
sont repoussés contre ses surfaces inﬁérieure et extérieure.

2. - Procédé de traitement d'un tuyau métallique
selon la revendication 1, caractérisé en ce que lesdits é1é-
ments de polissage rotatifs iﬂdépendamment consistent en des
billes métalliques (70, 90) qui sont montées de manidre &
pouvoir tourner indépendamment les unes des autres dans toutes
les directions autour de leur centre. .

3. - Procédé de traitement d'un tuyau -métallique
selon la revendication 1, caractérisé en ce- que lesdits
éléments rotatifs de polissage (70, 90) sont répouésés contre
les surfaces intérieure et extérieure dudit tuyau sous une
pression suffisamment élevée'pour travailler la surface de ce
tuyau. ’ '

4, - Procédé de traitement d'un tuyau'métallique
selon la revendication 1, caractérisé en ce que la rangée
circulaire d'éléments de polissage (70) située a l'intérieur
du tuyau est repoussée'contre ce dernier avec une pression
suffisamment élevée pour provogquer 1l'expansion  du tuyau
pendant qu'il passe entre les deux rangées d'éléments de
polissage, ce tuyau pouvant ensuite se recontracter aprés
qu'il a passé entre les deux rangées d'éléments de polissage
(70, 90). . i ) .
5. - Machine de traitement d'un tuyau métallique
afin d'en améliorer la résistance mécanique, la résistance a
la corrosion et le poli de surface, caractérisée en ce qu'elle
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comprend deux rangées circulaires_concentriqués d'éléments de
polissage (70, 90) rotatifs indépendamment, ces rangées étant
montées & 1l'alignement radial l'une de 1l'autre et é&tant &
distance 1l'une de 1l'autre dans 1la direction radiale pour
permettre 3 un tuyau (P) de passer entre elles, des éléments
(71, 72 ; 91, 92) de poussée des deux rangées. circulaires
d'éléments de polissage radialemeh£ 1'une vers l'autre compri-
mant ces éléments contre les surfaces intérieure et extérieure
d'un tuyau passant entre elles, et un élément d'avance (21)
étant destiné & faire passer un tuyau longitudinalement entre
les deux rangées circulaires d'éléments de polissage pendant
que ceux—ci sont repoussésrcontxe les surfaces intérieure et
extérieure du tuyau et simultanément & faire tourner ce tuyau
par rapport a ces deux rangées circulaires d'éléments de

polissage.

6. - Machine selon la revendication 5, caracté-
risée en ce gque lesdits éléments de polissage qui soﬁt
rotatifs indépendamment consistent en des billes d'acier (70,
90) dont chacune est,suppoitée de maniére é'pouvoir‘tourner
dans toutes les directions autour de son centre.

7. - Machine selon la revendication 6, caracté-
risée en ce que les billes d‘acier (70; 90) de chagque rangée
circulaire sont logées entre deux anneaux (71, 72 ; 91, 92)
comportant des surfaces chanfreinées en regardi et entre
lesquelles sont logées les billes et un vérin hydraulique (79,
99) est relié & au moins 1'un des anneaux de chaque paire pour
tirer lesdites -surfaces chanfreinées 1'une
vers l'autre afin de serrer les billes entre ces surfaces et
contre la surface correspondante du tuyau. _

8. - Machine selon la revendication 5, caracté-
risée en ce qu'elle comprend une cale -allongée (74) de support
de la rangée intérieure d'éléments de polissage (70), cette
cale étant montée de maniére a permettre & un trongon de
longueur importante d'un tuyau de passer sur ladite rangée
intérieure d'éléments de polissage. 7 ' 7

7 9. - Machine selon la revendication 8, ca;acté—
risée en -ce qu'elle comprend une barre de traction (78)
passant & 1'intérieur de ladite cale (74) et destinée & refou-
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ler ladite rangée intérieure d'éléments de ‘polissage (70)
contre la surface intérieure du tuyau. '
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