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DESCRIPTION -1 -

Perfectionnement a4 la réalisation de tubes composites
comportant notamment des revétements intérieurs protecteurs
améliorant leurs caractéristiques au plan de la résistance
N

34 1l'abrasion,a la corrosion chimique ou & la résistance aux

températures élevées.

La présente invention,permet de réaliser des revétements
intérieurs de tubes sans pratiquement de limitation quant a
la géométrie des tubes habituellement requis dans le cadre
des nécessités industrielles actuelles,

Ces revétements peuvent &tre obtenus par les procédés
actuellement connues de métallisation,de soudage,de dépdts
obtenus par réaction chimique ou par électrolyse.

La présente invention se rapporte notamment aux tubes
métalliques revdtus intérieurement d'alliages durs résistants
34 1'usure par abrasion et mis en oeuvre dans les presses,
pour extrusion de matidres plastiques ou de caoutchouc.

La réalisation de tubes composites métalliques ou non
avec un revétement intérieur,présentant des caractéristiques
améliorées,sont réalisées par diverses techniques(Métal-~
iisation, soudage,dépdts en phase vapeur,dépdts par réaction
chimique etc...)ou l'on traite directement l'intérieur du
tube support.

On connait ainsi les techniques de soudage ou plutdt
de brasage i haute température ou l'on introduit par métal-
iisation ou tout autre technique un alliage adapté a 1'in-
térieur d'un tube métallique aux qualités requises,puis a
porter celui-ci en température pour obtenir une liaison
métallurgique entre l'alliage 3 1'intérieur et le tube ex-
térieur.Diverses variantes existent pour le chauffage:a
1tintérieur d'un four,par induction.

La régularité du dépdt étant obtenue en régle générale,
par une rotation du tube provoquant la centrifugation de
1'alliage.Les dispositifs permettant d'atteindre ce résul-
tat sont compliqués,particuliérement pour éviter une défor-

mation excessive des tubes.
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On voit immédiatement les limitations de ces pfocédés

1 - Ailiage fondant a température inférieure au
tube support.

2 - Alliage présentant des caractéristiques phy-
sico-chimiques auto~décapantes,pour que la
liaison métallurgique soit correctement réa-
liséde.

3 - Risque de déformations importantes,

On connait également les techniques de métallisation
utilisant des appareillages conventionnels,a savoir pisto-
let métalliseur & flamme chimique alimenté par fils métal-
liques,cordons de métallisation ou par poudre d'alliage
métallique ou de céramique et pistolet,dit a plasma,ali-
menté par des poudres d'alliages métalliques ou de cérami-
que ou par leur combinaison,

La principale difficulté réside dans la nécessité d'in-
troduire le jet de particules fondu,a l'intérieur du tube.
Les dispositifs parfois mis en oeuvre pour pallier ces in-
convénients,entrainent fréquemment une baisse des performan-
ces des revdtements ainsi obtenus(Buse & jet dévié,notamment
dans le cas des pistolets métalliseurs & fils ou cordons) .
Mentionnons enfin,que les appareillages Plasma,de part leur
conception se prétent trés mal a la réalisation de métalli-
sation & l'intérieur d'alésage. '

Le procédé selon l'invention permet d'éviter les in-
convénients dfi & la nécessité de travailler a l'intérieur
d'un tube.Il permet,en effet,de travailler dans un premier
temps a l'extérieuf sur une pidce intermédiaire qui dispa-
rattra au cours du traitement ultérieur.lLa réalisation du
revétement dans ces conditions ne posant,évidemment, aucune
difficulté particuliére.

Selon une premiére variante,le procédé'consistera a
réaliser par soudage traditionnel arc électrigue ou flamme,
un dépdt sur un cylindre métallique (1) de 1talliage (2)
que 1'on désire avoir ensuite a l1tintérieur du tube.On no-

tera toutefois,que le diamétre (D) de cette pieéce intermé-—
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diaire sera trés proche du diamétre intérieur final,recher~
ché pour la pidce définitive.(Fig. 1)

Le procédé selon l'invention prend un intérét tout
particulier,lorsque le rechargement ainsi réalisé,présente
de grande difficulté pour &tre réusiné ou rectifié?C'est
particuliérement le cas des rechargements, comportant une
grande concentration en carbure de tungsténe fondu.Dans
ce cas,le procédé selon l'invention consiste a réaliser dans
un deuxiéme temps,un rechargement également pér soudage,d'un
alliage facilement réusinable,par exemple du laiton(3).0n
réalise enfin un réusinage du laiton pour obtenir une sur-
face cylindrique géoméiriquement définie.(Fig. 3)

Le cylindre ainsi obtenu est alors emboité a l'intérieur
du tube final. (4)

L'assemblage des deux cylindres peut &tre réalisé sui-
vant diverses techniques.Dans notre cas,nous avons réalisé
un brasage avec un alliage d'argent avec un chauffage par
induction.(Fig. 5)

La brasure d'argent(6) présente une grande fluidité
particuliéremeﬁt intéressante dans ce cas,pour que,par un
effet de cap;llarité,l'intervalle entre les deux-tubes soit
parfaitement rempli.(Inducteur 5)

Aprés l'assemblage des deux tubes,on usine l'alésage
jusqu'a ce que l'on vienne affleurer le rechargement .Dans
le cas d'un rechargement contenant une grande proportion de
carbure de tungsténe,la finition doit &tre effectude a 1la
neule.(Fig 6)

Dans ce cas précis,la-quantité a usiner de recharge~
ment a base de carbure de tungsténe sera extrémement limi-
té .0On imagine que,méme dans le cas ol le cylindre a revé-
tir,est de grande dimension et ou 1l'on aurait pu effectuer
un rechargement direct par soudage sur 1le cylindre(h),la
dépense pour la rectification est considérable.Il est en
effet nécessaire d"éliminer les irrégularités du dépdt par
soudage et cela a pour conséquence de réusiner 3 a 4 mm

d'un rechargement & base de carbure de tungsténe.
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L'expérience montre que le cofit d'une telle opération
est considérable.

Selon une deuxiéme variante,le procédé;consistera a
réaliser sur un cylindre métallique (1) Fig 7,une metalli-
sation au chalumeau piasma de rechargement (2) de carbure
de tungsténe de 1mm d'épaisseur environ.Le cylindre pfésen—
tant comme dans l'exemplé précédent la caractéristique d'a-
voir un diamdtre extérieur trés proche du diamétre intérieur
final,recherché dans 1l'alésage.

Dans un deuxiéme temps un alliagé mou (3) sera métal-
1isé sur la premidre métallisation(laiton,cuivre,nickel
Fig 8) .Comme précédemment,cet alliage sera réusiné pour
obtenir une surface géométrigquement définie.(Fig 3)Lt'ajus-
tement des deux tubes réalisés pourra 8tre réalisé par bra-
sage ou tout autre technique,en fonction des conditions de

service de la piéce.
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REVENDTCATIONS

Procédé de rdalisation de tubes métalliques composites
comportant un.rechargement intérieur protecteur améliorant les
caractéristiques du tube quant A sa résistance & l1l'ahrasion, a
la corrosion chimique et aux températures élevdes. Recharge-~
ments réalisdés par des techniques connues de soudage ou de mé-
tallisation.

1°) Procédé se caractérisant par un report,d'un rechar-
gement réalisé a l'extérieur d'un premier tube, sur un deuxiéme
tube définitif avec l'interposithon d'un alliage tendre intermé-

diaire entre le rechargement et le tube & protéger,

2°) Procédé selon la revendication I permettant la réali=-
sation de rechargement intérieur de tube & l'aide d'un allijage
composite, comprenamt des grains de carbure de tungsténe fondu
1ids par une brasure nickel, chrome, bore et silicium, et compor-
tant une sous-couche d'alliage tendre en laiton. Assemblage des
deux tubes réalisé par un brasage, avec appprt d'un alliage a

grande fluidité et chauffé par induction.

30) L'assemblage des daux tubes pourra &tre réalisé par
un coincement obtenu par le frettage du tube extérieur sur le
tube intérieur. Pour réaliser cet assemblage il sera nécessaire
d'usiner intérieurmment le tube externe & une dimension plus .
faible que la piéce f@nterne., Le tube externe sera alors chauffer
de maniére homogéne, de préférence par induction pour obtenir
une augmentation de ses dimensions permettant l'assemblage des
deux pi2ces. Au refroidissement la contraction du tube externe

entrainera un serrage important sur la piece interne.
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