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(57) Abrége/Abstract:

L'invention concerne les joints filetés pour tubes equipes d'une couche destinée notamment a proteger les tubes et les joints
contre la corrosion ou a améliorer les conditions de circulation des fluides. Ce joint comporte deux composants tubulaires filetes
(3, 4) munis chacun d'une surface annulaire (16, 17) radiale. La parol intérieure (14, 15) des composants et les surfaces
annulaires sont revétues d'une couche (22, 23). La forme des surfaces annulaires (16, 17) est telle que a l'etat visse ces
surfaces sont partiellement en contact d'appul sur leur portion exterieure (16.1, 17.1), leur portion intérieure créeant une zone
d'ouverture progressive (24) au moins en partie remplie (L) par les couches des deux composants. Ce joint concerne en
particulier I'exploitation des gisements de petrole et de gaz en présence de fluides corrosifs.
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ABREGE
JOINT FILETE POUR TUBES METALLIQUES AVEC REVETEMENT
INTERIEUR

L’invention concerne les joints filetés pour tubes équipés d’une couche destinée
notamment a protéger les tubes et les joints contre la corrosion ou i améliorer les

conditions de circulation des fluides.

Ce joint comporte deux composants tubulaires filetés (3, 4) munis chacun d’une

surface annulaire (16, 17) radiale.

La paroi intérieure (14, 15) des composants et les surfaces annulaires sont revétues
d’une couche (22, 23). La forme des surfaces annulaires (16, 17) est telle que a |’état
vissé ces surfaces sont partiellement en contact d’appui sur leur portion extérieure
(16.1, 17.1), leur portion intérieure créant une zone d’ouverture progressive (24) au

moins en partie remplie (L) par les couches des deux composants.

Ce joint concerne en particulier ’exploitation des gisements de pétrole et de gaz en

présence de fluides corrosifs.

Figure d’Abrégé : Fig. 2
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JOINT FILETE POUR TUBES METALLIQUES AVEC REVETEMENT
INTERIEUR

L’invention conceme de fagon générale I'utilisation de couches ou revétements sur
des tubes et joints filetés pour tubes pour notamment les protéger contre la corrosion
ou améliorer les conditions de circulation des fluides & I’'intérieur de ceux-ci et
concerne les tubes et joints filetés pour tubes métalliques munis d’un tel revétement
ou couche intérieur. De tels tubes et joints filetés correspondants sont utilisés pour
'exploitation des gisements de pétrole et de gaz, en particulier pour les puits dans
lesquels on effectue des injections d’eau. L’invention concerne notamment de facon
la plus générale tout tube et joint fileté qui lui est associé soumis du fait des
conditions d’utilisation a une corrosion sévére au contact du fluide circulant. Tel est
en particulier et de fagon non limitative le cas des tubes et joints filetés utilisés pour
faire circuler de I’eau comme par exemple dans les puits pétroliers cités ci-dessus ou
les puits pour la géothermie, du fait de la composition et de la température de 1’eau

qui est en contact avec les tubes.

I est connu et I'on sait protéger contre la corrosion la paroi intérieure de tubes ainsi
que les composants des joints associés A ces tubes par une couche mince et adhérente
d’un revétement plastique, tel qu'une résine a base par exemple d’un polyépoxyde.
Un tel revétement a une excellente adhérence sur I’acier et une trés bonne tenue 2 la
corrosion. Indépendemment de ces problémes de corrosion, on met aussi en oeuvre
de tels revétements sur les tubes et les composants des joints associés a ces tubes pour
diminuer les pertes de charge et en particulier diminuer la rugosité de la surface de la
parol intérieure des tubes et des composants des joints et éliminer au maximum les
turbulences pouvant se créer sur les parois intérieures des tubes et joints lors de la
circulation des fluides.

Mais, au niveau d’un joint, entre, par exemple, la surface annulaire d’extrémité male
d’un trongon de tube et une surface annulaire formant butée du composant femelle du
joint, on constate, lors du vissage du joint que la pression de serrage tend & provoquer
au voisinage immédiat de la zone de contact une fissuration du revétement protecteur
et son éclatement. Il en résulte un écaillage et une corrosion localisée trés importante
du métal sous-jacent ainsi mis & nu, ou dans le cas ol les revétements sont utilisés
pour ameéliorer la qualité de surface des parois en contact avec le fluide circulant des
perturbations dans I’écoulement du fluide.
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La corrosion, méme si elle ne cause pas des fuites immédiates empé€che la

réutilisation sans réparation des composants du joint aprés dévissage. Elle peut aller
jusqu’a la destruction des zones de butée et des portées d’étanchéité des joints.

Ditférentes solutions, permettant d’empécher cette corrosion localisée, ont été
proposées. Elles font appel a des anneaux d’étanchéité en élastomeéres ou en certaines
matieres plastiques.

Certains anneaux d’étanchéité tels que ceux réalisés en polytétrafluoréthyléne (PTFE)
présentent les avantages combinés d’une bonne tenue mécanique et d’une excellente
résistance a Ja corrosion et d’une bonne compatibilité avec les revétements plastiques

utilisés pour les tubes métalliques et leurs moyens d’assemblage. Les anneaux utilisés

peuvent €tre renforcés par des fibres de verre ou de carbone.
Plusieurs exemples décrivent I’ utilisation de tels anneaux.

Alnsi le brevet US 3,100,656 décrit un assemblage du type intégral dans lequel
I"extrémité male filetée d’un trongon de tube est assemblée par vissage dans un
logement femelle d’un autre trongon. Les parois intérieures des tubes et des

composants du joint sont revétues d’une couche d’une résine phénolique telle que du
phénol formaldéhyde de 0,002 4 0,006 inch (0,05 2 0,15 mm).

Un anneau d’étanchéité a base de polytétrafluoréthyléne est engagé en partie dans un
logement annulaire de la paroi femelle en appui contre un épaulement de celle-ci. Cet
anneau a une section en I telle que sa zone élargie extérieure s’engage dans le
logement tandis que I'extrémité de 1’élément male en fin de vissage vient serrer un
bord latéral de I’anneau contre I’épaulement. Le degré de serrage est limité par des

butées.

Le brevet US 4,875,713 décrit un autre mode d’assemblage de deux troncons de
tubes. On fait appel & un manchon permettant 1’assemblage bout & bout des
extrémités males de deux trongons de tubes. On protége de la corrosion la paroi'
interne du tube par un revétement plastique constitué par une couche de résine
phénolique ou époxyphénolique ou encore par des époxypolyamides. L’anneau est ici
mont€ au milieu du manchon dans une double gorge. 11 s’agit d’un anneau en PTFE
renforcé par 5 % de fibres de verre et 5 % de fibres de carbone : il a une forme en U
renversé les deux branches du U étant engagées dans deux gorges paralléles. Les

deux extrémités frontales des éléments miles viennent recouvrir partiellement le
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3.
sommet de chaque branche bloquant ainsi le joint dans son logement. Des
épaulements de butée aux extrémités du manchon contrélent le degré de vissage de

chaque élément.

Le brevet US 5,236,230 décrit un montage analogue a celui du b.revet US 4,875,713.
On utilise cependant un anneau en PTFE dont la section est sensiblement
rectangulaire et dont la hauteur radiale est d’environ 1,5 fois la largeur mesurée

parallélement a |’ axe.

Comme le montre les figures 4 A et 4 B, lorsque les extrémités frontales méles
opposées sont serrées contre l’anneau sa section initialement rectangulaire est
déformée en T et sa surface intérieure définit une section de passage égale a la section
de passage des tubes, ce qui évite toute perturbation dans 1’écoulement du fluide.

Le serrage est contrdlé par des épaulements d’arrét. Aucune indication n’est donnée

sur les risques de fissuration du revétement aux angles droits, ou presque, représentés
a la fig. 4 B.

Bien que ces différentes méthodes de protection de la zone de jonction des joints
contre la corrosion aient des avantages certains, elles présentent toutes I’inconvénient
d’utiliser des anneaux en élastomere ou plastomere qui présentent par eux-mémes de
réels inconvénients. Ces anneaux doivent, en général, étre mis en place avec précision
pour qu’ils viennent en appui correctement contre les surfaces d’étanchéité ; ils
doivent aussi a chaque dévissage - revissage étre soigneusement contrélés et, le plus
souvent, remplacés pour cause de vieillissement ou de déformation plastique. Dans le
cas des anneaux relativement rigides tels que ceux en PTFE ils peuvent étre
sectionnés s’1ls sont mal placés et ils peuvent éventuellement.aussi provoquer des
fissures du revétement plastique beaucoup plus tendre. Les anneaux peuvent aussi
étre expulsés de leur logement et se retrouver a I’intérieur du tube ou bien encore étre

arrachés ou détériorés lors du contrdle intérieur des tubes. On remarque aussi que, sur

chantier d’exploitation, ces anneaux nécessitent des manipulations supplémentaires

qui doivent €tre exécutées avec précision.

On a cherché de fagon générale a améliorer la tenue des couches ou revétements
déposés sur les parois intérieures des tubes au niveau de la jonction des tubes sans
faire appel a des anneaux, que ces couches soient utilisées pour la protection contre la

corrosion ou la diminution de pertes de charge dans les tubes ou tout autre usage.

5



10

20

CA 02193523 2003-06-26

On a recherché de facon générale le moyen d’éviter

l7utilisation d’anneaux d’étanchéité en élastoméres ou

plastoméres tels que le PTFE. On a aussi recherché la
possibilité d’effectuer un ncmbre 1lmportant de dévissages-
revissages des Jonctions de tubes ou trongons de tubes
métalliques revétus d’une  couche  plastique, et ne
comportant pas d’anneaux, sans provoquer l'écaillage de
cette couche dans 1la =zone de liaison étanche entre
1l’extrémité d’'un tube et un autre composant des joints, cet
écaillage entrainant une corrosion rapide du métal sous-

jacent.

On a cherché aussi a supprimer les anneaux d’étanchéité
aussi bien dans le cas d’une lialison entre extrémités males

de deux troncons de tubes réalisée par manchon comportant

deux logements femelles, que dans le cas d’une liaison
directe dite T'"intégrale" entre l'extrémité male d’'un

troncon de tube et l‘extrémité femelle du suivant.

Le joint pocur tubes métalligques selon 1'invention permet
1’assemblage, protégé contre la corrosion, de deux tubes

assembles par filetages.

La présente invention vise un joint (5) fileté pour tubes
comportant deux composants tubulaires (3, 4, 31, 33), au

moins un des deux cocmposants tubulaires étant un composant

male (3), chagque composant étant muni d'un filetage (11,
12, 34, 35) et comportant une zone tubulaire 1interne (14,
15, 38, 39 prolong?e par une surface annulaire (16, 17,
36, 37), une couche protectrice (22, 23, 40, 41) revétant
la =zone tubulaire interne (14, 15, 38, 39) de chaque

composant (3, 4, 31, 33) et au moling une fraction de
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1’étendue radiale de la surface annulaire (16, 17, 36, 37),
assemblage des deux composants étant réalisé par vissage,
solt, lorsque le seccnd composant est un composant femelle
(33), du composant male (31) dans un logement fileté
femelle (32) appartenant au second composant, soit, lorsque
le second composant est un composant male (4), de chaqgue
composant male (3, 4), dans un logement fileté femelle (7,
8) disposé a chaque extréemite d'un manchon d’accouplement
(6), les deux surfaces annulaires (15, 17, 36, 37), étant a
1’état visgé en contact d'appul selon une génératrice
commune sur une partie (16.1, 17.1, 36.1, 37.1) extérieure
de leur surface, les génératrices des surfaces annulaires
(16.3, 17.3) formant, vers l’intérieur du joint, a partir
d'un point initial (16.2, 17.2) une ouverture progressive
(24) puls rejoignant la zone tubulaire interne (14, 15) de
leur composant (3, 4) respectif, caractérisé en ce que
l’ouverture (24) est au molins en partie remplie par les
couches protectrices (22, 23, 40, 41) en contact des deux
composants et forme un angle (X) au point 1initial (16.2,
17.2) compris entre 5 et 30° de maniere a réaliser une

décompression progressive des couches protectrices (22, 23,

40, 41).

Ce -joint comporte deux composants tubulailres munis chacun
d'un filetace permettant 1’assemblage, ces composants étant

Mo,

réalisés sur les extrémités de tubes ou trongeons de tubes a

assembler.

De préférence, 1'assemb.age des deux composants est réalisé
par vissage et serrage d'au moins un composant comportant

un filetage male dans un  logement fileté femelle

correspondant.
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De préférence, chague composant comporte une zone tubulaire
interne qui correspond a la parol intérieure du composant
concerné a proximité de la zone de jonction. Le diametre de
cette zone tubulaire interne sera le méme gque le diametre
intérieur dans une partie courante du tube sur l’extrémité

dugquel est réalisé le composant ou sera légerement

différent de ce diameétre dans le cas o2u l'extrémité du tube

a ¢été préformée, par exemple par conification, avant

réalisation du compcsant.

De préférence, cette 2zone tubulalre 1interne est prolongée
au niveau de la “Jonction par une surface annulaire

d’orientation générale radiale par rapport a la zone

tubulailre interne.

De préférence, les surfaces annulaires des deux composants
sont concues pour gue lors de l’assemblage du joint elles

soient en contact «¢’appul commun SsSur une partie de leur

surface située vers I[‘extérieur du composant. Ce contact
d’appul commun se tradult par une génératrice commune de
contact, dans un plan de coupe passant par 1'’axe du joint,

sur une fraction de 1’étendue radiale totale de ces

surfaces annulaires.

De préférence, cette génératrice commune de contact est
avantageusement constituée par un segment de droite qui
peut étre soit perpendiculaire a I’axe du joint, soit
incliné par rapport a cet axe du joint. Elle peut e&tre
aussi constituée par tout segment de courbe a courbure

constante ou variable.
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de préférence supérieur a 30° pour obtenir la décompression
progressive des couches de revétement comme expliqué ci-

dessus.

Si1 & titre d'exemple, on donne a 1l'ouverture la forme d'un V,
on voit que s1 on désigne par «I» la longueur de paroi
nécessalre a la décompression des couches de revétement, pour
une couche d'épaisseur «e» et un angle total d'ouverture «X»,

on a L=e/sin X/2.

J
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De préférence, la zone tubulailire interne de chaque

composant est revétiue d'une couche destinée a protéger le

métal contre la corrosion par le fluide circulant &
l’intérieur des composants ou a tout autre usage tel gqgue

par exemple a diminuer les pertes de charge. Cette couche

protectrice est prolongée depuis la zone tubulaire interne,

pour chacun des composants, sur au molns une fraction de
l"étendue radiale de la surface annulaire définie ci-

dessus.

De préférence, sur la fraction de 1'étendue radiale des
surfaces annulaires située du cbte de la zone tubulaire
interne ou ces surfaces ne sont pas en contact a 1’état
viseé, on donne a chacune des génératrices définissant
chacune des surfaces annulaires, et située dans un plan de

S

coupe passant par l'axe du joint, une forme telle que, a
l]'état vissé, les génératrices forment a partir d’un point
initial de contact commun une ouverture progressive, la
distance axilale entre les deux génératrices augmentant
progressivement en allant du point 1nitial vers l’axe du

joint, les deux génératrices rejoignant la zone tubulaire

interne de leur composant respectif.

De préférence cette ouverture progressive est créée en
s’ écartant du pro.ongement géométrilique - naturel, vers
1l’intérieur du composant, de la génératrice commune de

contact pour au moins une des surfaces annulaires.

De préférence, la couche s'étendra avant le premlier vissage

sur une fraction p.us ou molins importante des surfaces

annulaires. Elle peut par exemple couvrir une partie des
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zones d'appul de chaque composant au-dela du point initial

ou pblen s’arréter au voisinage du point initial.

L’ouverture peut par exemple et de facon non limitative

prendre la forme d'un V, chacun des cdtés de 1’'ouverture

-~

correspondant a un= surface conigue axée sur 1’axe du

joint.

De préférence, 1l'ouverture est dimensionnée pour gue

lorsque le joint est assemblé, les surfaces annulaires
étant en c¢ontact d’appul, 1l’'ouverture solit au moins en

partle remplie par les couches protectrices en contact des

deux composants.

De préférence, L'ouverture caractérisée par son angle

d’ouverture au point 1nitial et sa longueur seront

avantageusement dé-erminées de tacon telle que les

pressions de contact entre les deux couches de revétements
diminuent progressivement du point initial a l’extrémité de
l’ouverture, les couches restant en contact sur au moins

une partie de la longueur de 1'ouverture.

De préférence, de la sorte en choigissant bien la position
du point 1nitial, d‘une part on garde une génératrice
commune de contact de longueur suffisante pour absorber

dangs de bonnes conditiong leg efforts de vigsage et /ou de
g ,

1)

compression en service et de ‘autre on répartit les

pressions créées par la mise en contact des surfaces de
butée dans la couche de revétement de maniéeére telle gu’une

décompression progragsive ait lieu dans 1/ouverture, 1la

-

couche gardant dans L’'ouverture et du fait de la forme de
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]1’ouverture une cohésion globale suffisante pour gu’aucune

partie du métal ne soit mise a nu sans couche protectrice.

De préférence, on dimensionnera l‘ouverture pour que celle-
ci se prolonge sengiblement Jjusqu’au point ou les deux
couches ne sont plusg en contact 1l'une contre l'autre, cec1
évitant de créer sur le passage du fluide circulant dans le
tube un recoin ou urie discontinuité en diametre susceptible
de créer des turbulences ou 1i’accumulation de fluilde

circulant.

De préférence, l'angle d’ouverture dépendra de la longueur
radiale de génératrice disponible a partir du point
initial. Dans la pratigue a titre d’'exemple et de fagon non
limitative cet angle peut étre par exemple de 5 a 15° et ne
devrait pas étre de préférence supérieur a 30° pour obtenir

la décompression progressive des couches de revé€tement

comme expligué cil-dessus.

De préférence, si a titre d'exemple, on donne a l'ouverture

la forte d'un V, on voit que s8i on désigne par "L" la

ol

~

longueur de paroi nécessaire a la décompression des couches
de revétemernit, pour une couche d’épaisseur "e" et un angle

total d’ouverture "X", on a L=e/gin X/2.

De préférence, si par exemple "e" = 0,1 mm et X = 10° on
trouve L = 1,15 mm. On peut réaliser cette zone de fixation
de la couche qui jocue un rble essentiel en augmentant la
valeur ainsi trouvée de "L". On peut partager 1'angle
d’ouverture entre les génératrices de la zone d'ouverture

Y.

des deux composants de fagon a avolr par exemple une
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disposition symétricque. On peut aussi ne réaliser 1’'angle

gue sur un seul composant.

De préférence, au-dela de cette zone d’ouverture, la paroil

N

revétue ge raccorde & la zone tubulailre interne du

composant corresponcant.

De préférence, dans cette zone de raccordement, 11 est

important également de rédulre au minimum les contraintes
dues, notamment aUuxX  varilations geométrigques et de
température et on é&évitera de préférence les formes avec
angles vifs. Lorsqu’il y a dans cette zone de raccordement
un angle de par exemple 90° avec la génératrice de la zone
tubulaire interne, on réalisera de préférence un chanfrein
par exemple a environ 45° relié éventuellement par des
arrondis ou des ang.es abattus par exemple par sablage, ou

on réalisera toute autre forme générale progressive.

lLes essais effectués ont montré la possibilité de réaliser
ainsi des Jjoints suivant 1l’invention entre deux composants
revétus sur leur zone tubulaire interne d’une couche du
type époxy gqui peuvent supporter environ 10 dévissages-
revissages aprés un premler  vissade initial, Sans
détérioration notable et méme pas de détérioration du tout

de la couche de revétement.

I1 reste en particulier partout, sauf dans la zone de
contact d’appui des surfaces annulaires ou la couche a été
usée, un film adhérent au contact du métal et suffisant
pour protéger le métal, la zone de contact d’'appul des
surfaces annulaires étant quant a elle protégée par les

couches remglissant ./ouverture.
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Le joint suivant 1’:nvention peut é&tre réalisé, quant a sa

structure de base, de plusieurs facons différentes dont

nous donnons cil-desscus, sans gque cecl ailt un caractere

limitatif, deux modes de réalisation.

De préférence, dans un premlier mode de réalisation du
joint, les deux composants tubulaires sont deux é&léments
miles et comportent chacun un filetage extérieur au

volsinage de leur extrémité.

De préférence, chacun de ces composants comporte au
voisinage de son extrémité une zone tubulaire interne qui
est prolongée a l'extrémité du composant par une surface

annulaire frontale d'orientation générale radiale.

De préférence, chacun de ces deux composants s'engage dans

un logement comportant un filetage femelle correspondant au
filetage male du composant qui doilt s’engager, les deux
logements étant réalisés aux deux extrémités d’un manchon
d’accouplement, manchon dont la longueur et la forme sont
telles qu’elles permettent aux surfaces annulalres des deux

composants de se metitre en contact d’appul sur une partie

de leur surface, partie située cOté diamétre extérieur
desdits composants, lors de l’assemblage du Jjoint par

vissage et serrage axial.

Y

De préférence, la wone située a 1’'intérieur du manchon,

..

entre les deux logements & filetage femelle permet le

passage des extrémités des composants mdles du jolnt et

peut étre congue pour assurer en  plus différentes

fonctions. On peut de la sorte prevolr sur cette zone

interne des formes gui permettent d’assurer une étanchéité
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par des portées wétal-métal d'étanchéité entre chaque
composant du joint et le manchon, ces portées pouvant étre
par exemple des surfaces coniques a relativement faible
conicité par exemple de l’ordre de 2° a 30° par rapport a

1’axe du joint.

On peut aussi prévolr tant sur le manchon gque sur le ou les

composants males des épaulements de butée gui permettent
tout en assurant le vissage-serrage du joint d’obtenir un

centrage précis des deux composants dans le manchon.

De préférence, dans un deuxieme mcde de réalisaticn, le
joint comporte un composant male avec un filetage

extérieur, composant muni au voisinage de son extrémité

d’une zone  tubulailre interne gul esT prolongée a

l’extrémité dudit composant par une surface annulaire

frontale d’orientation générale radiale.

De préférence, 1l'autre composant est un composant femelle
muni d’un filetage intérieur formant logement au voilsinage

de gson extrémité. Au-dela de 1l'extrémité intérieure du

filetage ce composant comporte une zone tubulaire interne

-

qui est prolongée & son extrémité cdté filetage par une

surface annulaire d’orientation genérale radiale. Le

logement fileté femelle dans lequel wvient se visser le
composant m3le est constitué par le composant femelle lui-

méme, composant dont les dimensions, la forme et le

| W—

Filetage sont congus pour correspondre en tout point au
composant wale et permettre lors de 1’assemblage par
vissage-serrage la wmise en contact d’appul partilel, coOté

diamétre extérieur c¢egs tubes, de la surface annulaire du
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composant midle avez la surface annulaire du composant

femelle.

Entre la surface annulaire et lLe filetage de chaque

composant les formes des deux composants peuvent permettre

d’'assurer différentes fonctionnalités comme par exemple une
étanchéité par des pcrtées métal-métal selon des principes

et des modes de réalismation en sSol Cconnus.

Dans le deuxiéme mode de réalilisation de la structure de

base du joint qui vient d’'étre décrit, le composant femelle

-,

peut étre réalisé & l'extréemité d’'un tube de grande

~

longueur. On a a faire dans ce cas a un jolnt dit intégral

reliant directement deux tubes entre eux. Pour disposer des
épaisseurs de métal voulues, 11 sera avantageusement prévu
de réaliser préalablement selon des techniques en soi
connues une expansicon diamétrale du composant femelle et un

rétreint diamétral cu composant male.

En variante du deuxiéme mode de réalisation, le composant

- N

femelle peut étre constitué par l'extrémité d’un manchon
d’ accouplement formen: également logement pour le composant

mile, la deuxieéme extrémité du manchon permettant Le

logement d’un autre tube muni d’une extrémité avec filetage
mile, la jonction fonctionnant selcn les mémes conditions
des deux cbtés du manchon, les deux logements étant séparés
par un talon dont 1a parol 1ntériesure constitue la zone

tubulaire interne du composant. femelle.

De préférence, bien entendu, dans tous les modes de

réaligation de la structure de base du 7jJoint cil-dessus

décrite, les zones tubulaires 1nternes et les surtaces



L0

30

CA 02193523 2003-06-26

10d

annulalres Jqui les prolongent sont revétues d’'une couche

\ o -~ -

s’étendant comme cela a déja été décrit par exemple

jusgu’au veisinage du point initia..

.,

Ces couches quil peuvent éetre destinées a protéger contre la

corrosion ou a assurer d’'autre fonctions peuvent étre
réalisées dans tous materilaux connus et utilisés pour le

dépdt de couches minces sur des métaux pour assurer la

fonction voulue et elles peuvent étre déposées selon toutes

les techniques connues. C’est ainsili qgqu’on peut utiliser de

S

manieére non limitative des couches a&a base de matiere
plastigue <comme par exemple un polyépoxyde, souvent
appelées couches époxy. (es couches peuvent aussi contenir

..

pour augmenter leur résistance a l’usure des particules non

métalligques telles cue par exemple du verre, du carbone ou

des céramigues dans un liant de matiére plastique

permettant leur dépd:z dans de bonnes conditions.

De préférence, bien entendu une telle couche sera également

déposée sur tout 1l'intérieur des tubes assemblés par le

joint selon l'inventiocn.

Lorsque la surface annulaire du deuxiéme composant est une surface qui fait partie
d’un logement femelle, dans lequel est vissée I'extrémité male filetée du premier
composant dont la surface annulaire vient en appui partiel contre cette surface on
peut, de fagon connue, compléter le dispositif suivant I'invention en réalisant une
étanchéité métal/métal entre une surface par exemple du type tronconique convexe,
située au voisinage immédiat de I’extrémité frontale du composant male sur sa paror

extérieure et une surface par exemple du type tronconique concave correspondante,

réalisée sur la paroi du logement femelle, I’inclinaison des génératrices sensiblement
paralléles de ces deux surfaces par rapport a l'axe du joint €tant par exemple

d’environ 2° a 30°.

Cette disposition garantit une excellente étanchéité contre les surpressions intérieures
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ou extérieures auxquelles est soumis le joint sutvant I’ invention.

[La couche déposée avant le premier vissage peut recouvrir la totalité des surfaces
annulaires. Cette couche dans la partie ou les surfaces annulaires seront en contact
d’appui aura tendance a étre détériorée par la pression de contact. Ceci toutefois
n’empéche pas, du fait de 'ouverture contrdlée créée entre les surfaces annulaires a
[’état vissé d’assurer la cohérence de la couche protectrice sur les parties des

composants soumises a la corrosion.

Les figures ci-apres décrivent, de fagon non limitative des exemples de réalisation du
joint suivant I’invention.

La figure 1 représente de facon schématique en coupe la partie centrale d’un joint
suivant 1’invention dans le cas de I’assemblage par manchon de deux composants
males aptes & venir en contact d’appui lors du vissage.

La figure 2 montre également en coupe les extrémités des deux composants maéles de
la figure 1 en contact d’appui.

La figure 3 monire en coupe une variante de réalisation du joint des figures 1 et 2 au

niveau des zones annulatres.

—— - . . e e——
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La figure 4 montre de fagon schématique en coupe un joint suivant ’invention dans
le cas ol le composant méle est vissé dans un logement femelle réalisé dans un

manchon.

La figure 1 montre dans sa partie centrale et fortement agrandie les zones
d’extrémités non filetées 1,2 des deux composants miles 3, 4 du joint 5 représenté en
coupe axiale, seule la partie de la section située au dessus de I’axe X1-X1 du joint
étant représentée, ces composants 3, 4 étant réalisés sur les extrémités des tubes 3

assembler, tubes non représentés sur la figure.

Comme on le voit sur la figure, ces deux composant males 3, 4 sont assemblés par
I'intermédiaire d’un manchon 6. Ce manchon posséde de chaque c6té un logement
femelle 7, 8 dont le filetage 9, 10 correspond au filetage respectivement 11 et 12 de
chacun des composants maéles 3 et 4. Le filetage non représenté en détail est ici un
filetage conique dont le flanc chargé sera avantageusement un flanc 2 inclinaison
négative.

Dans sa zone centrale 13 le manchon 6 a une forme cylindrique de révolution, qui
permet aux extrémités 1, 2 également cylindriques des composants mailes de
s’engager de chaque coté.

Chaque composant méle 3, 4 comporte 4 son extrémité 1, 2 une zone tubulaire interne
14, 15 qui ici correspond avec la paroi intérieure du tube constituant le composant.
Cette zone tubulaire interne se prolonge par une surface annulaire 16, 17
d’orientation générale radiale et disposée frontalement a chaque extrémité 1, 2. Cette
surface annulaire comporte dans sa fraction située coté extérieur du composant une
surface plane 16.1, 17.1 engendrée par une génératrice constituée par un segment de
droite perpendiculaire a I’axe X1-X1.

La figure 2 représente le joint, de la figure 1, & 1’état vissé serré.

Les surfaces 16.1, 17.1 sont alors en contact d’appui qui peut étre plus ou moins
étanche.

Afin de centrer parfaitement le joint, il est prévu sur le manchon de chaque cbté de la
partie centrale cylindrique et avant le commencement de la zone fileté un épaulement
de centrage 18, 19 auquel correspond un épaulement correspondant 20, 21 sur
chacun des composants méles, ces épaulements étant congus pour que lorsque les
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surfaces annulaires 16.1, 17.1 sont en appui de butée au moins un des €paulement 20,
21 des composants méiles ne soit pas en contact avec les €paulements 18, 19
correspondants du manchon 6. Ici seuls les épaulements de centrage 19, 21 sont en

appui.

Les surfaces annulaires 16, 17 présentent a partir du point 16.2, 17.2 une inclinaison
par rapport au prolongement géométrique naturel de la génératrice de la surface
d'appui 16.1, 17.1, avant d’aller rejoindre leur zone tubulaire interne 14, 15
respective. Ainsi les surfaces 16.3, 17.3 ont ici une forme générale conique d’axe X1-
X1 prolongée par un arrondi 16.4, 17.4.

Les génératrices des surfaces 16.3, 17.3 font avec le plan commun perpendiculaire 2
I"axe X1-X1 un angle al et o2, ool étant ici égal A o2.

Une couche d’epoxy 22, 23 est déposée avant le premier vissage sur la surface
int€rieure de chaque composant méle 3, 4 et la recouvre de fagon soignée pour la
protéger contre la corrosion. Cette couche s’étend sur la zone tubulaire interne 14, 15
et s’étend au-dela du point 16.2, 17.2 défini précédemment sur une partie des surfaces

d’appui de butée 16.1, 17.1.

Bien entendu sur la figure, la couche n’est pas représentée a 1’échelle pour mieux

faire ressortir la description sur ce point.

Sur la figure 2 on voit que la zone d’ouverture progressive 24 formée par les surfaces
coniques 16.3, 17.3 lors du vissage serrage du joint est remplie au moins
partiellement par les couches protectrices 22, 23 qui se trouvent écrasées I’une contre
I"autre dans la partie haute du V d’ouverture avant de retrouver leur structure
d’origine dans la partie basse du V.

LLa couche 22, 23 a également été écrasée dans la zone d’appui de butée 16.1, 17.1 et
chassée en partie dans I’ouverture du V.

A titre d’exemple la couche peut avoir une épaisseur dans sa partie courante de
I’ordre de 0,15 mm.

Si on donne a I’angle a1 et 02 une valeur de 10°, I’angle total d’ouverture X4 2 partir
du point initial 16.2, 17.2 est alors de 20°.
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Ceci donne pour L, longueur sur laquelle les couches des deux composants seront en
contact ou compression et rempliront I’ouverture 24 une valeur minimum de 0,15
mm (€paisseur)/0,174 (sin 10) soit 0,86 mm.

En fait une partie de la couche protectrice ayant été comprimée dans I’ouverture 24 la
valeur de L sera en pratique supérieure a 0,86 mm et peut atteindre par exemple 1
mim.

On peut ainst donner 2 I’épaisseur H1 entre la zone tubulaire interne 14, 15 et le point
16.2, 17.2 d’inflexion de la surface 16, 17 une valeur de 1’ordre de 1,5 mm ce qui
permet d’assurer un raccordement aux zones 14, 15 dans de bonnes conditions et de
garder en pratique une épaisseur H2 pour la surface d’appui de butée 16.1, 17.1
suffisante pour assurer un fonctionnement satisfaisant du joint sans plastification au

vissage des surfaces d’appui.

On constate qu’une telle structure de joint peut étre vissée et dévissée un certain
nombre de fois tout en assurant dans de bonnes conditions la protection contre la

COrrosion.

La couche protectrice 22, 23 déposée avant le premier vissage peut ne pas recouvrir
la totalité des surfaces coniques 16.3, 17.3 ou s’étendre au-deld des points 16.2, 17.2
comme décrit ci-dessus. L’important est que les couches 22, 23 soient mises en
contact de préférence en compression dans la zone d’ouverture 24 lors du vissage de
fagon a ce que le métal ne soit pas & nu et soumis A la corrosion par le fluide

circulant.

On évitera bien sr les surfaces anguleuses au raccordement des surfaces coniques
16.3, 17.3 avec les zones tubulaires internes 14, 15, ces surfaces anguleuses pouvant
entrainer la rupture de la couche 22, 23. Un arrondi tel que représenté sur les figures
| ou 2 en 16.4, 17.4 ou un chanfrein tel que 44, 45 dont les angles de raccordement
ont €té amortis par sablage tel que représenté sur la figure 4 pourront étre par

exemple utilisés.
La figure 3 représente une variante des figures 1 et 2.
Le joint représenté dans sa partie centrale sur cette figure 3 a la méme structure de

base que le joint de la figure 1 mais la zone d’ouverture progressive 24 est ici non

symétrique.
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Au lieu de répartir I’ouverture en V sur les deux extrémités des composants méles |

?

2 on a réalisé cette ouverture uniquement sur une seule extrémité ici 1 en donnant i la

surface 16.3 correspondante un angle o3 avec le plan perpendiculaire a I’axe X1-XI,

angle dont la valeur est sensiblement égale 3 al + o2.

La surface 17 annulaire de I’extrémité 2 est dans ce cas plane et perpendiculaire 2
I’axe X1-X1. Bien entendu on veillera & contrdler les zones de raccordement des
surfaces annulaires 16 et 17 avec les zones tubulaires internes 14, 15 pour éviter les
angles vifs.

Une telle réalisation selon la figure 3 a ’avantage de simplifier la fabrication pour un
des composants du joint, ici le composant 4 qui n’est pas modifié par rapport a sa

forme habituelle.

Une telle disposition est particuliérement intéressante lorsque la pente de la surface
annulaire dans la zone 16.1 de contact d’appui est conique et présente un angle tel

que celui représenté i la figure 4 pour le composant mile.

La figure 4 décrit de fagon trés agrandie un exemple de réalisation d’un joint 30 2
I"état assemblé comportant un composant méale 31 vissé dans un logement femelle 32
constitué par le composant femelle 33, le filetage male 34 et le filetage femelle 35 se
correspondant, seule la partie représentant I’assemblage des deux composants €tant
représentée en coupe pour la partie au dessus de I’axe X2-X2 du joint,

La structure de base du joint 30 correspond par exemple a un joint tel que décrit dans

le brevet européen 0488 912 B2, cette précision n’étant nullement limitative.

Cette figure 4 peut s’appliquer au cas oi le composant femelle 33 représente avec son
logement 32 un cdté d’un manchon 2 talon dont seul un coté est représenté, I’autre

coté non représenté étant a droite de la figure. Elle peut s’appliquer aussi au cas ol le

joint est du type intégral le composant 33 étant dans ce cas le composant femelle
réalis€ & I'extrémité d’un tube généralement de grande longueur non représenté et
situ€ a la droite de la figure.

Comme le montre cette figure 4 schématiquement on retrouve ici les surfaces
annulaires 36, 37 prolongeant les zones tubulaires internes 38, 39 une couche

protectrice 40, 41 étant déposée comme cela a été décrit aux figures 1 a 3.

)

/

N
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L’extrémité du composant mile 31 comporte une surface mile d’appui 36.1 serrée
par vissage contre une surface femelle d’appui correspondante 37.1 du logement
femelle 32 d’un manchon d’assemblage ou d’un logement de I’extrémité femelle
d’un trongon de tube. Ces deux surfaces d’appui ont une génératrice de contact X3-
X3 inclinée d’environ 5° & 35° par rapport a un plan perpendiculaire a I’axe du joint.
La zone d’ouverture 42 comporte un angle d’ouverture total o4 d’environ 10° et
I’épaisseur de la couche protectrice 40, 41 est telle que a 1’état vissé I’ouverture du V
est en majeure partie remplie jusqu’au point référencé 43 par les couches en partie
comprimées. Dans ces conditions la valeur de H3 est par exemple de ’ordre de 2,5
mm compte tenu de I'épaisseur nécessaire pour assurer le raccordement aux zones 38,
39. Comme dans le cas des exemples précédents, le congé de raccordement des
surfaces annulaires 36, 37 avec les zones tubulaires internes 38, 39 est réalisé au
moyen de courbes ayant des rayons suffisants ou comme représenté avantageusement

de chanfreins a environ 45°.

Dans ces conditions on constate une excellente adhérence de la couche protectrice
méme apres plusieurs vissages-dévissages. On constate en particulier que, dans la
zone d’ouverture 42, il se maintient une couche adhérente au métal, méme au
voisinage des surfaces de contact d’appui 36.1, 37.1, malgré I’expulsion d’une partie
de cette couche soumise a 1’action d’écrasement réalisé par les parois métalliques de

la zone d’ouverture.

On voit que dans ces différents exemples de réalisation du joint suivant I’invention, la
combinaison de base d’une couche protectrice avec une zone d’ouverture progressive
adjacente a une zone de contact d’appui empéche le passage de fluides corrosifs en

direction du métal sous-adjacent et maintient I’intégrité de la couche protectrice.

De nombreuses variantes peuvent étre faites par rapport aux exemples donnés et a la
description qui restent dans le domaine protégé de I’invention. En particulier on peut
utiliser tous types de filetage connus dans la réalisation des joints filetés, tel que par
exemple des filetages simples, a étage, coniques ou cylindriques.
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REVENDICATIONS
1. Joint (5) filete pour tubes comportant deux composants
tubulaires (3, 4, 3%, 33), au moins un des deux composants
tubulaires 2tant un composant ma.e (3), <hague composant

étant muni d'un filetage (11, 12, 34, 35) et comportant une
zone tubulaire interne (14, 15, 38, 39) prolongée par une
surface annulaire (16, 17, 36, 37), une couche protectrice
(22, 23, 40, 41) revétant la zone tubulaire interne (14,
15, 38, 39) de chaqgue composant (3, 4, 31, 33) et au moins
une fracticn de 1l‘’étendue radiale de la surface annulaire
(16, 17, 36, 37), assemblage des deux composants étant
réalisé par vissage, soit, lorsque le second composant est

un composant femelle (23), du composant male (31) dans un

logement fileté femelle (32) appartenant au second
composant, SOLL, lorsque le second composant est un
composant méile (4), de chaque composant male (3, 4), dans

S,

un logement fileté femelle (7, 8) disposé a chaque

extrémité d'un manchon d’acccouplement (6), les deux
surfaces annulaires (16, 17, 36, 37), étant a 1l’état vissé
en contact d’appul selon une génératrice commune sSur une

partie (16.1, 17.1, 36.L, 37.1) extérieure de leur surface,

les génératrices des surfaces annulalres (16.3, 17.3)
formant, vers l’intdrieur du joint, a partir d'un point
initial (16.2, 17.2) une ouverture prcgressive (24) puls
rejoignant la zone tubulaire interne (14, 15) de leur
composant 3, 4 ) respectilt, caractérisé en ce Jue
1’ouverture (24) es: au moins en partie remplie par les
couches protectrices (22, 23, 40, 41) en contact des deux
composants et forme un angle (X) au point initial (16.2,

17.2) compris entre 5 et 30° de manliere a réalliser une
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décompression progressive des couches protectrices (22, 23,

40, 41).

2 . Joint suivant la revendication 1, caractérisé en ce
que dans l'ouverture progressive (24) la distance axiale
entre les deux génératrices (16,3, 17.3) augments
progressivement a partir du point initial (16.2, 17.2), la
génératrice (16.3) d’au moins un composant s’écartant du

prolongement géométrigque naturel de la génératrice commune

(16.1, 17.1).

3. Joint suilvant 1l'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que Lla couche protectrice (22, 23) couvre
avant le premier vissage une partie des zones de contact
d’appul (16.1, 17.1) de chaque composant au-dela du point
initial (16.2, 17.2).

4 . Joint suivant 1l‘une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce gue la couche protectrice (22, 23) de
chague composant couvre avant le premier vissage une zone

s’arrétant au voisinage du point initial (16.2, 17.2).

5. Joint suivant 1'une guelcongque des revendications 1 a

4 caractérisé en ce gue l‘’ouverture progressive (24) a la

forme d'un V, l’angle d’ouverture (X) étant partagé de

facon égale (a 1, o 2; ou non é€égale (o 3) entre les

génératrices (16.3, 17.3) des deux composants.

6. Joint suivant 1'une quelcongque des revendications 1 a
5 caractérisé en ce gue la couche protectrice (22, 23) de

S,

chaque composant est une couche plastique a base d'un

polyépoxyde.
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7. Joint gsuivant 1'une quelcongque des revendications 1 a
6, caractérisé en «e que ses deux composants sont des
composants males, munis de filetages extérieurs, qui
s'engagent dans legs logements munis de filetages femelles
correspondant aux filetages extérieurs, logements réalisés
aux deux extrémités d'un manchon d’accouplement permettant
a l'état v.ssé la mise en contact d’appul des surfaces
annulaires (16, 17) sur une partie (16.1, 17.1) de leur

surface.

10 8 . Joint suivant 17 une qgquelcongue des revendications 1 a

6, caractérisé en ce qu'il comporte un composant male muni

d'un filetage extér-eur et un composant femelle muni d’'un
filetage intérieur correspondant au filetage extérieur, le

composant femelle =servant de logement d’assemblage, les

-~

surfaces annulaires (26, 37) venant en contact d’appul sur

e,

une partie (36.1, 37.1) de leur surrface a 1l'intérieur du

composant femelle (33).

9, Joint guivant la revendication 8, caractérisé en ce

que le joint est wurr joint intégral, le composant femelle
Z dtant réalisé en extrémité d'un tube de longueur courante.

10. Joint suivant la revendication 8, caractérisé en ce

que le composant femelle formant logement est réalisé sur
une extrémité d'un manchon dfaccouplement dont la deuxieme
extrémité munie d'un logement identique au logement de la
premiére extrémité permet 1’assemblage d'un autre tube muni
3 son extrémité d'un composant identique au composant male,
les deux logements étant séparés par un taion dont la parol

intérieure constitue 1la zone tubulailre interne.
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11. Joint suivant 1'une qguelconque des revendications 7 a
10, caractérisé en ce gu’il comporte au moins une portée
d’'étanchéité métal-mécal entre composant mdle et logement

femelle.

12. Joint suivant 1 'une quelcongue des revendications 1 a
11, caractérisé en <ce gque la zone d’ouverture (24, 42) se
raccorde a la zone ftubulaire interne (14, 15 - 38, 39) de

chague composant par un chanfrein ou un arrondi.

13. Joint suivant 1'une quelcongue des revendications 1 &
12, caractérisé en ce gque la couche protectrice (22, 23) de
chague composant est une couche destinée a protéger le

joint contre la corrosion.

14. Joint sulvant | 'une guelcongque desg revendication 1 a

12, caractérisé en ce gue la couche protectrice (22, 23) de

~

chagque composant est une couche destinée a réduilre les

pertes de charge du fluide en circulation.
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