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Dispositif permettant d’effectuer le rodage par vissage-dévissage de jonctions filetées pour assemblage de

tubes.

@ Le dispositif concerne I'exécution d’au moins un cycle
vissage-dévissage de jonctions filetées pour assem-
blage de tubes avec serrage a couple élevé pour éviter
I'endommagement ultérieur des filets.

Ce dispositif comporte deux clés (1) venant chacune en
prise sur un composant (51) de la jonction afin d’effectuer
au moins un cycle de vissage-dévissage. Les moyens de
prise de chaque clé (1) comportent au moins un mors mo-
bile (40) coulissant avec un faible jeu dans une chambre
(32) sous l'action d’'un moyen de poussée (33) qui I'appli-
que contre la paroi du composant (51). La matiére de base
de ce mors mobile a une résistance a la déformation plasti-
que inférieure a la contrainte a laquelle elle est soumise
afin de répartir la pression qu’elle exerce.

Application au rodage des composants des jonctions file-
tées pour tubes de forages pétroliers.
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Le dispositif et le procé&dé qui font l'objet de l'invention concernent
le rodage des jonctions filetées pour assemblage de tubes. 1Ils
concernent en particulier les composants des jonctions filet&es (tool
joints) qui sont rapportées par soudage aux extrémités des tiges

tubulaires utilisées pour les forages pétroliers.

En utilisation, ces tiges qui comportent chacune une extrémité mile
et une extrémité femelle subissent de nombreux cycles de vissage-
dévissage avec chaque fols serrage 3 couple &levé. L'expérience montre
que, lors des premiers cycles, malgré la protection des filets par des
traitements adaptés, tels que le cuivrage, l'enduction de poudre de
zinc, ou autre, ces filets sont particuliérement susceptibles d'étre

endommagés, par exemple par grippage au vissage ou au dévissage.

Pour éviter ces risques il est de pratique courante d'effectuer, avant
mise en service de ces tiges tubulaires, un rodage avec ou sans
graisse qui consiste 3 soumettre chacune des extrémités filetées de
chaque tige & au moins un cycle de vissage-dévissage, comportant un
blocage en fin de vissage avec application d'un couple dont le moment
est, de préférence, supérieur & ceux qui seront appliqués en utilisa-
tion. L'expérience montre qu'en effectuant ce vissage de fagon pré-
cise 3 vitesse de rotation modérée et avec application d'un couple de
serrage progressif, on &vite en service les phénoménes de grippage et
d'endommagement des filets. De plus le blocage de la jonction avec un
couple de moment supérieur & celui utilisé dans la pratique crée une
sorte d'écrouissage superficiel au niveau des filets et des portées de
joint qui ré&duit les risques ultérieurs d'endommagement. Les meilleurs
résultats sont obtenus en effectuant plusieurs cycles de vissage-

dévissage avec contr8le précis du moment du couple et en accroissant

celui-ci au fur et 3 mesure.

Ces opérations sont rendues difficiles par la longueur des tiges
tubulaires, d'environ une dizaine de métres chacune. Leur alignement
précis, en général 3 l'horizontale, n'est pas toujours facile 3 réali-
ser. Ces tiges peuvent aussi présenter une 1l&gdre courbure qui peut

étre cause d'un alignement incorrect des filetages mile et femelle
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avec détérioration des filets au cours du vissage. Enfin 1l'exécution

de cycles successifs de vissage-dévissage s'accompagne de la formation
d'empreintes plus ou moins profondes laissées par les mors des clés de
serrage sur la paroi extérieure des zones d'extrémité des tiges. Dans
certains cas, la pression des mors dé&forme les extrémitds des tiges

tubulaires et peut causer aussi la formation de fissures.

On a recherché la possibilité de réaliser un dispositif permettant
d'effectuer le rodage des jonctions filetées de tubes, appelés aussi
tiges tubulaires (rods), par exécution d'au moins un cycle de vissage—
dévissage qui permette d'éviter les inconvénients des méthodes connues
qui viennent d'@tre décrites. On a recherché en premier lieu la possi-—
bilité d'éviter les déformations permanentes des extrémités des tubes,
sous la pression exercée par les mors des clés de serrage. On a re-
cherché aussi la possibilité de supprimer les risques de formation
locale d'empreintes ou d'amorces de criques, sous l'action des dents
de ces mors. On a recherché &galement la possibilité de réaliser un
serrage, 3 vitesse déterminée, des composants de la jonction filetée,
avec atteinte d'un couple de blocage ayant un moment maximal déter-
miné. On a recherché aussi la possibilité de simplifier les conditions
de réalisation des cycles de vissage-dévissage nécessaires au rodage
des jonctions filet&es, lorsque celles-ci sont du type 3 composants

rapportés par soudage aux extrémités des tubes aprds usinage.

Le dispositif et le procé&dé qui font 1l'objet de 1'invention permettent
d'atteindre les résultats recherchés tout en &vitant les inconvénients

des dispositifs connus.

Le dispositif suivant 1'invention permet d'effectuer le rodage par
vissage-dévissage des composants des jonctions filetées pour assem—
blage de tubes métalliques. Ce rodage peut &tre effectué alors que
les composants de ces jonctions filet@es sont solidaires des tubes
auxquels ils correspondent. De pré&férence cependant, les composants

de ces jonctions filetées, appelées le plus souvent “"tool joints" sont
rodés, au moyen du dispositif suivant 1'invention, avant d'é&tre rap-
portés par soudage aux extrémités des tubes, appelds aussi tiges
tubulaires (rods), correspondants. Ce dispositif permet d'effectuer au
moins un cycle de vissage-dévissage au niveau de chaque jonction
filetée qu'il s'agit de roder. Il comprend deux clés de serrage venant

en prise l'une sur le composant mile et l'autre sur le composant
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femelle de chaque jonction. Chacune de ces clés comporte des moyens de

prise, permettant de saisir la paroi extérieure du composant qui lui
correspond et des moyens de serrage de ces moyens de prise sur cette
parol extérieure. Au moins une de ces clés est reliée 3 au moins un
moyen d'entrainement en rotation autour de 1l'axe de la jonetion
filet&e, permettant d'exercer sur le composant correspondant un couple
de blocage, en fin de vissage, de moment d&terminé, puis un couple de
déblocage au début du dévissage. Avantageusement chacune de ces clés
est relife 4 au moins un moyen d'entrafnement en rotation autour de
l'axe de la jonction filetée, permettant d'exercer sur le composant
correspondant un couple de blocage, en fin de vissage, de moment
déterminé, puis un couple de déblocage au début du dévissage. Dans le
cas o il n'y a qu'une clé relide 3 un moyen d'entrafnement en

rotation, l'autre clé est maintenue fixe.

Suivant 1'invention les moyens de prise de chacune de ces clés
comportent au moins un mors mobile apte 3 coulisser, avec un faible
jeu, dans une chambre dont les parois latérales l1'entourent, sous
l'action d'un moyen de poussée qui vient en appui sur la paroi arridre
de ce mors dont la paroi frontale a un profil adapté 3 celui de 1la
paroi externe en regard du composant contre lequel il vient exercer la
pression nécessaire. Cette pression est celle qui permet d'appliquer
au composant, au moyen de la clé&, un couple de blocage de moment
détermin&, puis de dé&blocage, sans glissement angulaire important du
mors par rapport au composant. De plus la matidre de base de ce mors
mobile doit avoir ume résistance 3 la déformation plastique inférieure

d la contrainte cré&ée dans ce mors par la poussée nécessaire pour

empécher le glissement sous l'action de ce moment.

De préférence, cette mati@re de base de ce mors mobile est un polymére
organique solide tel qu'une matidre plastique, un é&lastomére, ou
encore un polymére combinant les propriétés d'une matidre plastique et
d'un élastomére. De fagon avantageuse, ce polymére organique solide
est renforcé par des fils ou fibres. En variante de fagon avantageuse
il contient des particules solides dures dispersées sur la surface du
mors en regard du composant ou dans la masse du mors pour accroitre le
coefficient de frottement entre la surface du mors et la surface du
composant. Ces particules peuvent par exemple &tre du carbure de
tungsténe en grains. L'ordre de grandeur de la dimension des grains

peut &tre par exemple de 1 mm.
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De préférence, le moyen de poussée du mors mobile est au moins un
vérin dont la téte ou plaque de poussée, en contact avec la paroi
arriére du mors, est engagée dans le fond de la chambre et coulisse 3
1'intérieur de celle-ci avec un faible jeu le long de ses parois
latérales. De préférence, le mors mobile coopére avec un mors fixe,
les deux mors se trouvant de part et d'autre du composant de 1la
jonction filetée 3 l'intérieur de la chambre. De préférence &galement,
le mors fixe est en une matiére ayant une résistance 3 la déformation
plastique inférieure 3 la contrainte maximale 3 laquelle elle est
soumise par la pression exercée par le mors mobile sur le composant.

~

Cette matidre est avantageusement analogue 3 celle du mors mobile.

Le moyen d'entrainement en rotation de la clé ou de chacune des clés
est avantageusement constitué par un bras solidaire de ladite clé, le
bras étant radial par rapport 3 l'axe de la jonction, l'extrémité du
bras &tant reliée par une tige 3 au moins un vérin qui permet de faire
tourner le bras, dans le sens du vissage ou du dévissage, avec une
amplitude angulaire maximale déterminée qui peut par exemple &tre de
60°. Le moment maximal du couple exercé par le vérin est au moins &gal
au moment du couple de blocage qu'il s'agit de réaliser. De préfé-
rence, le vérin est hydraulique et est articulé par 1'une de ses deux
extrémités 3 1l'extrémité du bras de la clé et par 1'autre extrémité en
un point de la structure qui supporte le palier autour duquel la clé

est articulée en rotation.

Le dispositif comporte au moins un moyen d'indication du moment du
couple exercé par les clés sur la jonction filetée. Ce moyen d'indica-
tion peut &tre alimenté par un signal fonction de la pression exercée
par le fluide hydraulique qui agit sur un vérin relié 3 un bras.
Lorsque 1l'angle "¢ ", formé entre le bras radial de la clé et 1'axe du
vérin, est variable en fonction du déplacement angulaire du bras, un
moyen de correction du signal est de préférence utilisé de facon 3
indiquer directement le moment du couple exercé par la clé, suivant la
relation M = F .sinX. R s M étant le moment du couple, F la
force appliquée par le vérin et R le rayon du bras de la clé. Lorsque
deux vérins 3 double effet sont mis en oeuvre, actionnant chacun un
bras d'une clé, ces deux vérins sont avantageusement disposés d'un
méme c8té des clés et on alimente avantageusement en fluide haute
pression un seul vérin 3 la fois, de fagon 3 provoquer le déplacement

du piston de ce vérin dans le sens voulu et on réalise une liaison
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permanente entre l'orifice situ@ 3 1'autre extrémité de la chambre du
vérin et 1l'orifice correspondant de 1'autre vérin de fagon 3 provoquer
le déplacement en sens inverse, synchronis&, du piston de celui-ci.
Pour inverser le déplacement des pistons des deux vérins il suffit de
changer le sens de circulation du fluide hydraulique en alimentant en
fluide haute pression le deuxi®me vérin, 1'écoulement de ce fluide se
produisant par 1l'orifice du premier vérin par lequel ce fluide haute
pression @&tait d'abord injecté. Dans ce mode particulier d'alimen-
tation des vérins, on utilise avantageusement comme source de pression
fournissant le signal transmis 3 1'indicateur de moment du couple
exercé, une prise de pression effectue sur la canalisation de liaison

entre les deux vérins.

L'invention concerne aussi un procédé, permettant d'effectuer le
rodage de jonctions filet@es pour assemblage de tubes, dans lequel on
réalise au moins un cycle de vissage~dévissage des composants de cette
jonction, solidaires ou non des trongons tubulaires auxquels ils
correspondent, proc&dé dans lequel deux cl@s sont chacune en prise sur
un composant et, soit les deux cl@s @tant mobiles soit une clef étant
fixe et 1'autre mobile, les clés sont entrainées d'un mouvement rela-—
tif en sens inverse pour bloquer ou débloquer la jonction. Selon ce
procédé, on met en oeuvre, pour effectuer la prise de chaque clé sur
le composant, au moins un mors logé dans une chambre qui 1'entoure
étroitement, mors qu'on soumet 3 une contrainte telle que, compte tenu
de la matiére dont il est composé, sa limite de résistance 3 la défor-
mation plastique est dépass@e et ce mors exerce une pression répartie
sur la surface du composant avec lequel il est en contact. On utilise
de préférence un deuxidme mors fixe, logé dans la m@me chambre et dont
la matidre a des caract@ristiques analogues 3 celles du mors mobile.
On peut envisager aussi, pour ré@aliser le procédé de rodage suivant
1'invention, de mettre en oeuvre plusieurs mors mobiles répartis
angulairement autour de 1'axe de chaque composant de la jonction
filet@e et mis en pression chacun dans une chambre. Afin de limiter
1'coulement plastique des mors 3 1'extdrieur des chambres, il est
nécessaire de réduire au minimum le jeu existant entre les bords des
ouvertures de passage de ces chambres et la surface extdrieure des
composants de la jonction. De m&me, afin de contrdler cet @coulement
plastique, on choisit comme mati&re de base pour les mors une matidre
ayant une vitesse de fluage limit@e 3 une valeur convenable dans les

conditions op&ratoires.
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L'exemple et les figures ci-aprés décrivent, de fagon non limitative,
un mode particulier de réalisation du dispositif et du procédé qui

font 1'objet de 1'invention.

La figure 1 est une vue d'ensemble, en perspective, d'un mode de

réalisation du dispositif suivant 1'invention.

La figure 2 est une vue en &lévation d'une clé& du dispositif suivant

1'invention.

La figure 3 est une vue d'une jonction filet@e dont on effectue le

rodage par le procédé suivant 1'invention.

La figure 4 montre, de fagon schématique, un mode particulier d'ali-
mentation des vérins qui actionnent les bras des clés du dispositif

suivant 1'invention.

On voit figure 1 une vue d'ensemble d'un mode de ré&alisation du
dispositif de rodage des composants de jonctions filet@es (tool
joints) pour tubes convenant plus particuli@rement aux types de tubes
appelés tiges ou tiges tubulaires (rods) utilis@s pour les forages

pétroliers.

Ce dispositif comporte deux clés de serrage 1, 2 munies chacune d'un
tourillon creux 3, 4, solidaire de la clé correspondante, qui est
monté en rotation dans 1'alésage formant palier 5, 6 d'ume structure
support de clé correspondante 7, 8. Chaque cl& est munie d'un bras 9,
10 3 1'extrémité 11, 12 duquel est relide de fagon articul@e 1'une des
extrémités d'un vérin d'entrainement 13, 14. L'autre extrémit® de ce
vérin est fix@e de fagon articul@e autour d'axes d'articulation en 17,
18 a la partie inférieure de la structure support de clé 7, 8. Les
deux structures support de clé 7, 8 reposent elles-mémes sur un
chissis commun 19 par 1'interm@diaire de pi&ces d'appui &lastique
telles que 20, 21 (voir fig.2). Au repos, en l'absence de contraintes
les structures support de clé 7, 8 sont cal@es sur le chéssis commun
19 de fagon que leurs alésages 5, 6 alent un axe commun X1 - Xl. Dans
ces conditions les deux clé&s se trouvent cbte & cdte, séparées par un
faible &cart qui varie au cours du serrage ou du desserrage des deux
composants méle et femelle d'une jonction filet&@e, Le jeu axial néces-

saire est prévu pour que les tourillons creux 3,4 puissent se déplacer
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axialement de la quantit& correspondante dans les alé&sages 5, 6.

La figure 2 est une vue latérale, en &lévation de la clé 1. Une
découpe 30 effectude dans la paroi latérale 31 de la chambre 32 de la
clé 1 fait apparaitre les mors mobile 40 et fixe 41 entourant le
composant 51 de la jonction filetée 50 (voir figure 3). Les parois de
la chambre 32 sont calcul@es pour résister 3 la pression qui leur est
transmise par les mors 40, 41, lorsque ceux-ci dépassent leur limite
de résistance & la déformation plastique. Cette chambre 32 comporte
une ouverture dans laquelle est engagée la plaque de pouss@e 33 qui
est poussée par les pistons 34 de deux vérins unidirectionnels 35
montés cdte 3 cdte et exergant leur poussée de bas en haut. Un petit
vérin de rappel 36 assure le retour de la plaque 33 et est rendu
visible par la d&coupe 37 effectude dans l'un des deux bras support 38
de 1l'articulation 11 du v8rin 13. Le mors supérieur fixe 41 est soli-
darisé avec la paroi supérieure de la chambre 32 par au moins un moyen
de retenue tel que la vis 42. Le mors inférieur mobile 40 est solida-
risé avec la plaque de poussée 33 par des moyens adaptés non représen—
tés. Chacun de ces mors présente, a sa mise en service, une surface
d'appui de forme cylindrique en creux, s'étendant sur un peu moins de
180°. Le rayon de ces surfaces, avant mise en appui sur le composant
est, & l'&tat initial, de préférence un peu plus faible que celui de
la surface extérieure du composant sur lequel les mors vont exercer
leur poussée de sorte que l'on ralise un effet de coin lors du
serrage sur le composant. On peut par exemple réaliser les mors en
polyamide tel que 1'ERTALON (marque de la Sociét@ ERTA-NV Belgique) ou
le NYLON.

On utilise pour la réalisation de ces mors 40, 41 une matidre plas-—
tique présentant une résistance au fluage relativement &levée, tout en
conservant une ductilit@ suffisante et en ayant un coefficient de
frottement suffisamment €levé pour transmettre, sans glissement, au
composant correspondant, le couple exercgé par le vérin 13. On ajuste
la pression de serrage exercée par les mors 40, 41 sous 1l'action des
vérins 35 en fonction du moment du couple de serrage qu'il s'agit de
réaliser. Dans le cas de la jonction filetée 50 d'axe X2-X2 les
composants 51, 52 ont des filets 53 coniques (voir fig.3). Il s'agit
de composants destin@s 3 &tre rapport&s par soudage aux extrémitds des
tiges tubulaires correspondantes. On effectue, le plus souvent, un

-

pré-vissage 3 trés faible couple, avant blocage. La jonction prévissée
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ou non est introduite dans le passage prévu dans le dispositif, les

diam@tres int@rieurs des tourillons creux 3, 4 ainsi que ceux des
ouvertures centr@es sur l'axe X1-X1 des parois telles que 31 des
chambres telles que 32 &tant déterminds pour cela. Les ouvertures des
parois des chambres ne laissent qu'un faible jeu pour le passage des
composants. De plus chacun de ceux-ci doit d&passer par sa partie
cylindrique & 1'ext@rieur des chambres telles que 32 afin de conserver
ce faible jeu lorsque la poussée des mors est portée 3 sa valeur
maximale. Comme le montrent les figures 1 et 4, on utilise de fagon
avantageuse une méthode particuli®re d'actionnement des vérins qui

entrainent les clés.

Selon cette méthode un moyen d'alimentation en fluide haute-pression
non représent® est reli&, par un moyen distibuteur non représentd, 2
1'un des deux orifices d'introduction ou de sortie de fluide 60 ou 61.
L'autre orifice 61 ou 60 est relid au conduit de retour de fluide 3 la
pompe haute pression non représentée. Les deux autres orifices 62, 63
disposés aux extrémités des vérins voisins de leurs axes d'articula-
tion 17, 18 sur le cha@issis 19 sont relids entre eux par la canalisa-
tion de liaison 64, sur laquelle est prelevé, par la canalisation 65,
le signal de pression qui contribue au fonctionnement de 1'indicateur
du moment du couple appliqué 2 la jonction 50. On voit que, lorsque le
fluide haute pression péng&tre par l'orifice 60, les clé&s sont entrai-
nées par les vérins dans le sens du vissage (pour un pas 3 droite).
Afin d'avoir la course maximale on alimente d'abord, sans prise des
clés sur le composant, les vérins 13, 14 par l'orifice 61 dans le
sens du dévissage. On met ensuite les clds en prise sur les composants
51, 52 de la jonction 50 par action des pistons tels que 34 des
vérins tels que 35 sur les mors mobiles tels que 40 et enfin on
alimente les vérins 13, 14 par l'orifice 60 dans le sens du vissage.
On ajuste la pression de fluide 3 l'entr@e jusqu'i ce que le niveau de
pression dans la canalisation de liaison 64 atteigne la valeur voulue.
On remarque qu'on dispose ainsi d'un angle total de vissage de 120°,
sans dépasser pour les bras des cl@s une inclinaison de 30° par rap-
port & la verticale ; 1'angle ¢£ correspondant n'&tant pas inférieur
i 60° le sin oK n'est pas inférieur 3 0,866. Un tel angle de vissage
est en général suffisant pour obtenir le blocage % couple &levé d'une
telle jonction pré-vissée. Si c'est insuffisant on peut poursuivre le
vissage. Si le moment visé pour couple de blocage est atteint, on voit

qu'il est facile, en alternant 1'introduction de fluide haute pression
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par les orifices 60, 61 d'exBcuter plusieurs cycles de blocage déblo-

cage de la jonction 50. On remarque que les efforts exercds par les
veérins, en particulier au niveau des articulations 17, 18 sont absor-
b&s par le ché@ssis 19 grice aux barres de retenue 66, 67 solidaires de
ce ch@ssis et aux pi3ces d'appui @&lastiques telles que 20, 21 qui

jouent le rdle d'amortisseur.

De trés nombreuses variantes ou modifications peuvent &tre apportées
au dispositif et au proc@dé suivant 1'invention qui ne sortent pas du
domaine de celle-ci. En particulier, bien que 1'exemple porte sur des
jonctions filet@es & filetage conique non encore montées sur les tiges
tubulaires correspondantes il est bien &vident que le dispositif et le
procédé s'appliquent & tous types de jonction filet@es coniques ou
cylindriques pour tubes, que ces jonctions soient ou non solidaires

des tubes qui leur correspondent.
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REVENDICATIONS

1) Dispositif permettant d'effectuer le rodage de jonctions filetées
comprenant un composant m&@le et un composant femelle pour assemblage
de tubes métalliques, par exécution d'au moins un cycle de vissage-
dévissage avec atteinte du blocage pour un moment d&terminé du couple
de vissage, ce dispositif comprenant deux cl@s venant en prise chacune
sur un composant et au moins une de ces cl&s &tant relide & un moyen
d'entrainement en rotation permettant d'atteindre, en fin de vissage,
le moment d&terminé du couple de blocage caract@ris@ en ce que les
moyens de prise de chacune de ces clés (1, 2) sur le composant corres-
pondant (51, 52) comportent au moins un mors mobile (40), apte i
coulisser avec un faible jeu dans une chambre (32) dont les parois
latérales 1l'entourent, sous l'action d'un moyen de poussée (33) qui
vient en appui contre la paroi arriBre de ce mors mobile dont la paroi
frontale s'applique sur la paroi externe du composant (51), la matidre
de base de ce mors mobile &tant telle qu'elle présente une ré&sistance
4 la déformation plastique inférieure 3 la contrainte & laquelle elle
est soumise par le moyen de pouss&e pour empécher le glissement
angulaire du mors sur le composant sous l'action du moment du couple

de blocage de 1la jonctiom (50).

2) Dispositif suivant la revendication 1 caract@risé en ce que chacune
des clés est reliBe 3 un moyen d'entrainement en rotation permettant
d'atteindre, en fin de vissage, le moment déterming du couple de

blocage.

3) Dispositif suivant la revendication 1 ou 2 caract@risé@ en ce que la

matidre de base du mors mobile (40) est un polymére organique solide.

4) Dispositif suivant la revendication 3 caractéris@ en ce que le
polymére organique solide est une matiBre plastique, ou un &lastomére,
ou un polymé&re combinant les propriétés d'une matidre plastique et

d'un @lastomére.
5) Dispositif suivant la revendication 3 ou &4 caract@ris@ en ce que le
polymére organique solide contient au moins un additif sous forme de

fibres ou de fils discontinus.

6) Dispositif suivant la revendication 3 ou 4 caract@ris@ em ce que le
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polymére organique solide contient au moins un additif sous forme de
particules solides pour accroitre le coefficient de frottement, ces
particules solides @&tant dispers@es soit sur la surface du mors en

regard du composant soit dans la masse du mors.

7) Dispositif suivant 1'une des revendicatioms 1 & 6 caract@ris@ en ce
que le moyen de poussée du mors mobile est au moins un vérin (35) dont
la plaque de poussde (33) est engag@e dans la chambre (32) avec un
faible jeu et vient en appui contre la paroi arridre du mors mobile

(40).

8) Dispositif suivant 1'une des revendications 1 3 7 caract@risé@ en ce
que le mors mobile (40) coopire avec un mors fixe (41) 1'un et 1'autre

gtant & 1'intérieur de la meme chambre (32), de part et d'autre du

composant (51).

9) Dispositif suivant la revendication 8 caractéris@ en ce que la
matidre de base du mors fixe (41) est analogue & celle du mors mobile

(40).

10) Dispositif suivant 1'une des revendications 1 3 9 caractéris@ en
ce que chaque clé relide 3 un moyen d'entrainement en rotation (1, 2)
est solidaire d'un bras radial (9, 10) par rapport & 1l'axe (X1-X1) de
la-jonction filetde dont 1'extrdmitd est relide par une liaison (11,
12) & au moins un vérin hydraulique (13, 14) qui permet de faire
tourner le bras dans un sens ou dans 1'autre le moment du couple
exercé pouvant atteindre au moins le moment du couple de blocage de la
jonction (50) & réaliser.

11) Dispositif suivant 1'une des revendications 1 & 10 caract@ris@ en
ce qu'il comporte un moyen d'indication de moment du couple exercé par
les cléds (1, 2) sur la jonction filet@e (50) qui regoit un signal de
pression du fluide hydraulique qui agit sur au moins un vérin (13,
14), un moyen de correction &tant appliqué directement en fonction du
sinus de 1'angle "ol " formé par 1'axe du vérin avec le rayon du bras

de la clé & laquelle il est relié.

12) Dispositif suivant 1'une des revendications 2 & 11 caract@ris@e en
ce que deux vérins 3 double effet sont mis en oeuvre actiomnant chacun

un bras (9, 10) d'une clé (1, 2) les deux vérins comportant une
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liaison permanente (64) entre eux, a l'une de leurs extrémit@s situge

d'un méme coté, 1'alimentation en fluide Z haute pression étant effec-
tuée 3 l'une des deux autres extrémités choisie suivant le sens de

vissage ou dévissage de la jonction 3 réaliser.

13) Procédé de rodage de jonctions filetBes pour assemblage de tubes
dans lequel on réalise au moins un cycle de vissage-dévissage des
composants de cette jonction et dans lequel deux clés sont chacune en
prise sur um composant et au moins une de ces clés @tant entrainge en
rotation pour bloquer ou débloquer la jonction caracté@risé en ce que
pour exercer la prise de chaque clé (1, 2) sur le composant (51, 52)
qui lui correspond on met en oeuvre au moins un mors (40) logé dans
une chambre (32) qui 1l'entoure &troitement et on soumet ce mors 3 ume
contrainte telle que, compte tenu de la matiére dont il est compos@,
sa limite de r@sistance & la déformation plastique est dépassée et il

exerce une pression répartie sur la surface du composant (51) avec

lequel il est en contact.

14) Procédé selon la revendication 13 caract@risé en ce que les deux
clés sont entrainées en rotation en sens inverse pour bloquer ou

débloquer la jonctiomn.
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