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Description

Le procédé qui fait I'objet de Iinvention
concerne la réalisation de filetages helicoidaux
dont au moins l'un des flancs présente une
inclinaison nulle ou négative sur des corps de
révolution pleins ou creux. Dans le cas des corps
creux il concerne la réalisation de filetages sur les
parois extérieures ou intérieures. !l concerne le
plus souvent la réalisation de filetages d‘extré-
mités sur des tubs métalliques qui sont assem-
blés par vissage. Le procédé s'applique non seu-
lement a la réalisation de filetages hélicoidaux
cylindriqgues mais aussie coniques. (voin
FR—A—1 362 818).

Les figures 1 & 4 aident & mieux comprendre les
caractéristiques générales des filetages hélicoi-
daux et I'état de la technique concernant la
réalisation de tels filetages.

La figure 1 est une demi-coupe axiale d’un tube
muni d'un filetage hélicoidal dont les flancs de
filet sont & inclinaison positive.

La figure 2 est une vue du tube fileté de la figure
1 en demi-coupe suivant un plan perpendiculaire
a une tangente & un filet.

La figure 3 est une vue en demi-coupe suivant
un plan perpendiculaire & une tangente a un filet
d’un filetage 2 filets carrés.

La figure 4 est comme la figure 3 une vue en
demi-coupe d'un filetage comportant des filets
dont I'un des flancs est a inclinaison négative.

La figure 1 représente en demi-coupe axiale un
corps de révolution (1) d'axe XI—XI sur la paroi
extérieure duquel ont été tracés quelques filets
d’un filetage hélicoidal {2). Dans le cas d’un tel
filetage, les deux flancs de filet en regard tels que
{3, 4), sont des flancs qui sont dits & inclinaison
positive. En effet ces flancs disposés en V I'un par
rapport & l'autre se rejoignent a fond de filet en
(6). Si on fait passer par ce point {(6) un rayon du
corps de révolution {5} on constate que si on
parcourt ce rayon a partir du point (6) en direction
de I'extérieur du filetage, c'est-a-dire dans le sens
de ia fleche, on s'écarte des flancs (3) et (4). On dit
par définition que ces flancs présentent une incli-
naison positive. On remarque que la méme défini-
tion s'applique & un filetage formé sur la paroi
intérieure d’'un corps creux de révolution.

La seule différence qu’on constate dans ce cas
est que, en parcourant un rayon depuis le fond de
filet en direction de I'extérieur du filetage, on se
rapproche de I'axe du corps de révolution au lieu
de s’en éloigner.

Si on coupe les filets représenté a la figure 1 par
un plan P1 perpendiculaire 3 une tangente 3
I'hélice du filetage (2} et passant par I'intersection
(6) du rayon (6) avec le fond de filet, le rayon (5)
étant donc contenu dans ce plan, on obtient la
figure 2. Ce plan {P1) coupe les flancs du filet
considéré en (7) et (8) suivant leurs génératrices.
Ces génératrices sont, dans le cas de la figure 2,
des droites mais peuvent présenter des formes
diverses suivant les types de filetages. Aussi il y a
lieu de considérer les angles d‘inclinaison des
flancs de filet tels que (7) ou (8) en des points
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quelconques de leurs génératrices tels que {M) ou
(N). En chacun de ces points I'angle d'inclinaison
de la génératrice est I'angle formé par une tan-
gente & celle-ci en ce point avec une paralléle au
rayon {5) passant par ce point.

Dans le cas de la figure 2, on voit que I'angle
d'inclinaison du flanc de filet (7) au point (M) est
égal a l'angle (a) formé par la tangente 3 la
génératrice de ce flanc de filet en ce point avec la
paralléle (5') au rayon (5), passant par ce point. De
méme I'angle d'inclinaison du flanc de filet (8) au
point (N} est I'angle (B) formé par la tangente a la
génératrice de ce flanc de filet en ce point avec la
paralléle (6'’) au rayon (5), passant par ce point.
Ces angles {a) et (B) sont positifs car en se
déplagant parallélement au rayon (5) contenu
dans le plan de coupe, & partir, respectivement,
du point (M) ou du point (N) en direction de
l'extérieur du filetage, c’est-a-dire dans le sens
des fleches portées aux extrémités des droites (5")
et {(5'), on s'écarte des tangentes aux généra-
trices tracées sn ces points.

Les filetages hélicoidaux comportant des filets
a flancs positifs, tels que ceux qui viennent d‘étre
décrits, sont les plus utilisés car les plus faciles &
réaliser. C'est le cas par exemple des filetages
conformes au systéme international S.l. dont les
flancs opposés ont chacun une inclinaison posi-
tive de 30° par rapport & un rayon.

Ces filetages, comportant des flancs & inclinai-
son positive, ont cependant I'inconvénient d'une
tenue mécanique insuffisante pour certaines
applications. C'est le cas par exemple de la
jonction vissée de deux corps creux de révolution
comportant {'un, a I'une de ses extrémités, un
filetage male et I'autre un filetage femelle corres-
pondant engagé par vissage sur le filetage male.

Si on exerce une force de traction sur 'un des
deux tubes, paraliélement & I'axe commun, ten-
dant & le séparer de |’autre tube, on constate que
la force ainsi appliquée au niveau des flancs
chargés des filets comporte une composante
radiale. Cette composante tend & faire glisser
radialement les flancs male et femelle qui sont en
appui I'un sur {'autre. Si les flancs sont & inclinai-
son positive, cette force radiale tend a accroitre le
diamétre de la paroi du corps creux qui comporte
le filetage femelle et, au contraire, & contracter la
paroi du corps creux qui comporte le filetage
male. Dans le cas de corps creux & parois minces,
la déformation radiale produite peut étre telle que
les filets se dégagent les uns des autres et que la
liaison est alors rompue.

Ce risque de rupture de liaison existe par
exemple dans le cas de canaiisations comportant
des tubes de fort diamétre et faible épaisseur qui
supportent des forces de traction élevées.

On connait les moyens d'éviter de tels risques.
lls consistent a utiliser des filetages dont les
flancs chargés sont a inclinaison nulle ou néga-
tive. Les figures 3 et 4 donnent des exemples de
tels filetages. Les plans de coupe (P2}, (P3) sont,
comme dans le cas de la figure 2, des plans
perpendiculaires respectivement 4 une tangente a
I'hélice du filetage correspondant (9), (10) et



3 EP 0 225 262 Bt 4

contenant le rayon (13), (14) du corps de révolu-
tion qui intersecte en {11), (12) le fond de filet.
Dans le cas de la figure 3, les génératrices des
flancs (15, 16) de filet sont rectilignes et paraliéles
au rayon (13). Les tangentes en un point quelcon-
que de ces génératrices se confondent donc avec
celles-ci, et sont donc également paralléles au
rayon (13).

Il s'agit de filetages a filets dits “carrés”. On
comprend qu’une force de traction axiale exercée
sur une liaison filetée de tubes comportant de tels
filets ne peut pas comporter de composante
radiale au niveau des flancs de filets.

Dans le cas de la figure 4, les génératrices {17)
et (18) des flancs de filets sont rectilignes et se
confondent donc avec leurs tangentes. Si on fait
passer par un point quelconque (P) de la généra-
trice (17) une paralléle (14’) au rayon (14) celie-ci
fait avec la génératrice (17) un angle {a1); cet
angle est positif et donc le flanc de filet correspon-
dant a une inclinaison positive d’angle {(a1). Par
contre une paralléle (14'') au rayon (14) passant
par un point quelconque (S) de la génératrice (18)
fait avec celle-ci un angle (1) négatif. En effet si
on parcourt la droite (14"’) & partir du point {S) en
direction de l'extérieur du filetage, c’est-a-dire
dans le sens de la fleche, on ne s'écarte pas du
flanc de filet, mais au contraire on pénétre &
I'intérieur de celui-ci. Ce flanc de filet présente
donc une inclinaison négative d’angle (B1). On dit
souvent qu'il s'agit d'un flanc de filet présentant
une contre-dépouille.

Si une force de traction est exercée sur une
liaison filetée de tubes comportant de tels filets, et
si les flancs de filets chargés sont ceux qui
présentant une inclinaison négative, on constate
que la composante radiale de la force de traction
tend a serrer les deux filetages male et femelle
I'un contre I'autre et donc & accroitre leur interpé-
nétration. Comme dans le cas des flancs de filets
a inclinaison positive, la composante radiale est
d’autant plus importante, toutes choses égales
par ailleurs, que I'angle d‘inclinaison négative du
flanc chargé est plus grand.

Malgré les avantages de ces filetages a flanc
chargé a inclinaison négative, leur utilisation est
trés limitée car ils sont particulierement difficiles
a réaliser. Dans le cas par exemple d’un usinage
par tournage du flanc négatif au moyen d’un outil
coupant, celui-ci présente une aréte de coupe
dont I'extrémité fait un angle aigu et est donc
particuliérement fragile. De plus, & fond de filet,
les conditions de dégagement des copeaux sont
difficiles et I'état de surface obtenu est médiocre.
Par ailleurs, la réalisation de tels filets par roulage
n’'est pas possible car les molettes utilisées doi-
vent avoir le profil de la gorge a réaliser et ne
permettant donc pas de travailler en contre-
dépouille. L'expérience montre que l'utilisation
de molettes dont les flancs ont des angles d'incli-
naison nuls ne permet pas d’obtenir des filets
carrés, mais seulement des filets ayant un angle
d'inclinaison positif de quelques degrés.

On a recherché la possibilité de mettre au point
une méthode permetant de réaliser des filetages
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hélicoidaux dont les filets comportent un flanc
chargé présentant une inclinaison négative ainsi
quun excellent état de surface, en particulier
dans la zone de raccordement de ce flanc négatif
avec le fond de filet. On a cherché aussi une
méthode, permettant d’obtenir un tei résultat, qui
soit simple, rapide et économique.

Le procédé de réalisation, sur la paroi exté-
rieure de corps de révolution, et aussi dans le cas
de corps de révolution creux sur la paroi inté-
rieure, de filetages hélicoidaux comportant un
flanc & inclinaison nulle ou négative, qui fait
I'objet de I'invention, consiste a réaliser, dans une
premiére phase, par une méthode telle que I'usi-
nage, le roulage ou autre, un filetage hélicoidal
dont les flancs opposés de chague filet présentent
I'un et I'autre une inclinaison positive et dans une
deuxiéme phase, on effectue, grace 3 un moyen
de formage, sur le flanc de filet que sera chargé
en utilisation, une déformation plastique sans
enlévement de matiére au cours de laquelle le dit
flanc est refoulé de fagon décroissante de la base
au sommet afin d’obtenir une inclinaison nule ou
négative. Le moyen de formage utilisé est, de
préférence, un galet de révolution monté libre en
rotation sur un axe incliné d’un angle compris
entre 10° et 80° par rapport & un plan perpendicu-
laire & un rayon du corps de révolution, lequel
rayon intersecte le fond de filet au voisinage de la
zone d'appui du galet sur le flanc de filet,

Avantageusement, la génératrice du bord du
galet, qui est en appui contre le flanc de filet, fait
avec une paraliéle 8 ce méme rayon du corps de
révolution un angle compris entre 0 et —30°. De
préférence, l'axe du galet se trouve dans un plan
perpendiculaire & une tangente 3 I'hélice du file-
tage, dans la zone d’appui du galet sur le flanc de
filet. En faisant tourner d’un mouvement relatif
Faxe du galet en hélice autour du corps de
révolution et en maintenant le bord du galet en
appui sur le flanc de filet, on provoque une
déformation plastique de ce flanc dont la généra-
trice vient s'appliquer sur celle du galet et prend
donc une inclinaison nulle ou négative comprise
de préférence entre 0 et —30°. Avantageusement,
la génératrice du bord du galet qui provoque la
déformation plastique du flanc de filet se raccorde
avec une deuxiéme zone de formage dont la
génératrice est en appui sur le bord extérieur du
filet. Avantageusement également, ces deux
génératrices font entre elies un angle d’environ 50
a 100°. I est ainsi possible de contrdler le profil du
bourrelet qui tend & se former par déformation
plastique au niveau du bord extérieur du filet au
cours du formage du flanc de filet par le galet. On
peut aussi contrdler le profil de ce bourrelet, ou
Iéliminer par toute méthode convenable telle que.
I'usinage au tour, le fraisage au autre. Avantageu-
sement également, on donne au bord d'extrémité
du galet un profil arrondi et on exerce sur ce galet,
par I'intermédiaire de i'axe sur lequel il est monté
libre en rotation, une poussée suffisante pour que
le profil de ce bord d’extrémité soit reproduit dans
la zone de raccordement entre le fond de filet et le
flanc dont I'inclinaison & été transformée.
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Les figures et les exemples ci-aprés permettent
de mieux comprendre, de fagon non limitative, les
caractéristiques du procédé et du dispositif sui-
vant l'invention.

Fig. 5: Corps creux sur lequel est réalisé un
filetage suivant la premiére phase du procédé
suivant ['invention.

Fig. 6: Corps creux sur lequel est réalisée la
deuxiéme phase du procédé suivant l'invention.

Fig. 7: Variante d'exécution de la deuxiéme
phase du procédé suivant I'invention mettant en
oeuvre un galet permettant le contréle du bord
extérieur du filet.

Les figures 5 et 6 montrent un mode de réalisa-
tion du procédé suivant I'invention dans le cas de
la réalisation, sur la paroi extérieure d'un corps
creux de révolution (19), d’un filetage comportant
un flanc susceptible d’&tre chargé, a inclinaison
négative. Ce corps creux est en un matériau
capable d'étre déformé plastiquement tel qu’un
matériau métallique.

Dans une premiére phase, ou réalise par un
procédé convenable, tel que |'usinage au tour, un
filetage dont un trongon est représenté 3 la figure
5. Sur cette figure, ie plan de coupe est, comme
dans le cas des figures 2 a 4, perpendiculaire a
une tangente & I'hélice en fond de filet en (20), a
I'intersection du fond de filet par le rayon {21). On
remarque que le point (22) se trouve lui-méme a
Fintersection de I'axe du corps creux {19) avec le
plan de coupe, cet axe et ce plan faisant entre eux
un angle égal a I'angle d’'hélice. Les flancs
opposés (23, 24) des filets sont & inclinaison
positive et donc d’une réalisation facile. On voit
que la génératrice (24) du flanc destiné 3 étre
chargé en utilisation présente un angle d'inclinai-
son réel (82) par rapport & une paralléle {21'') au
rayon (21) laquelle passe par le pied de cette
génératrice, a fond de filet. Cet angle (B2) est
positif. Il en est de méme pour la génératrice (23)
du flanc opposé qui fait un angle positif (a2) avec
une paralléle {21’} au rayon {21}, laquelle passe
par le pied de cette génératrice.

Dans une deuxiéme phase, comme le montre la
figure 6, on fait rouler un galet (26) contre la
génératrice du flanc destiné & étre chargé en
exergant une pression suffisante pour déformer
ce flanc et lui donner une contre-dépouille, c’est-
a-dire une inclinaison négative. Pour cela, ie galet
{26) est monté libre en rotation sur un axe
(X2—X2) qui se trouve dans le plan de la figure,
lequel est perpendiculaire 2 la tangente a I'hélice
au fond de filet au point (27) d’intersection de ce
fond de filet par le rayon (25). Par ailleurs, cet axe
(X2—X2) est incliné d’un angle (8) par rapport &
un plan perpendiculaire & ce rayon dont {a trace
est représentée en (28).

La structure et les caractéristiques particuliéres
des galets utilisés pour la mise en oeuvre du
procédé suivant l'invention constituent un des
objets de I'invention.

On voit que ce galet {26) comporte une paroi
tronconique dont la génératrice (29) est inclinée
de fagon & refouler le flanc (24) de fagon décrois-
sante de la base au sommet en lui donnant une
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inclinaison négative. L'angle (B3) négatif que fait
la génératrice (29) par rapport & une paralléle (25)
au rayon (25), laquelle passe par le pied de cette
génératrice, est celui qui est conféré au flanc
chargé aprés passage du galet. Pour effectuer un
tel travail, I'axe (X2—X2) du galet (26) est porté
par un moyen'convenable qui permet d’effectuer,
de facon refative, un double mouvement synchro-
nisé de rotation autour du corps (19) et de
translation paralléilement & I’axe de ce corps, de
fagon que la génératrice (29) refoule de fagon
uniforme le flanc (24} en (32) en lui donnant
I'inciinaison négative voulue. Le bord d’extrémité
{30) du galet est arrondi de fagon a raccorder le
fond de filet au flanc modifié (32). En méme
temps que le flanc (24) est refoulé par le galet en
(32), un bourrelet (31) se forme sur le bord
extérieur du filet. Ce bourreiet doit le plus souvent
étre éliminé ensuite par un moyen quelcongue,
tel qu'un usinage au tour ou un fraisage.

On utilise, pour réaliser le galet, un matériau
d’une dureté suffisante pour permettre de défor-
mer le flanc de filet sans subir fui-méme de
déformation. On peut utiliser pour le galet des
aciers traités a hautes caractéristiques mécani-
ques, des carbures métalliques ou d’autres maté-
riaux. L'angle (B2) d'inclinaison positive, donné
par usinage au flanc (24), puis I'angle d‘inclinai-
son négative (B3), donné & ce méme flanc en {32)
par la génératrice (29) du galet {26), sont déter-
minés en fonction des caractéristiques du maté-
riau qui constitue le corps de révolution. Le plus
souvent, {'angle (B2) est d’'environ 1 & 20° et
'angle {B3) est d’environ 0 & 30°. L'angie d'incli-
naison 6 de I'axe du galet est compris entre 10 et
80° et, le plus souvent, entre 30 et 60° Il est
déterminé en fonction des caractéristiques du
filetage qu'il s’agit de travailier, de fagon & réaliser
un galet dont le profil soit tel qu’il puisse pénétrer
a fond de filet, tout en présentant une compacité
suffisante pour résister aux efforts qui lui sont
imposés.

Au lieu d'utiliser un galet suivant I'invention, tel
que celui représenté figure 6, on peut avantageu-
sement faire appel a un gaiet, suivant I'invention
également, qui permet de contrdler ie profil du
bourrelet {31) qui se forme sur le bord extérieur
du filet. On voit figure 7 un galet de révolution (33)
monté libre en rotation sur un axe X3—Xa3, utilisé
pour donner une inclinaison négative au flanc
chargé d'un filetage (34) réalisé sur la paroi
extérieure d'un corps creux de révolution (35). Ce
galet comprend une premiére zone de formage,
sensiblement tronconique, dont la génératrice
(36) est inclinée de fagon & refouler le flanc (37) de
filet en lui donnant une inclinaison négative d’an-
gle (B4). Comme dans le cas de la Figure 6, le plan
de la Figure 7 contient le rayon (38) du corps de
révolution (35) qui intersecte le fond de filet en
{39). Ce plan est perpendiculaire 3 la tangente a
I"hélice du filetage a fond de filet passant par ce
point d'intersection (39). L'axe X3—X3 est incliné
d'un angle (81) par rapport a un plan perpendicu-
laire au rayon (38), plan dont la trace est figurée
en (40). Le galet comporte une deuxiéme zone de
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formage, sensiblement tronconique, dont la géné-
ratrice {41) se raccorde & la génératrice (36). On
remarque que ces deux zones sensiblement tron-
coniques sont opposées par leur petite base
formant ainsi une gorge annulaire de section
sensiblement triangulaire.

La deuxiéme génératrice (41) est orientée de
fagon a donner au bord extérieur du filet le profil
souhaité. La pression qu’elie exerce sur ce bord
permet d'égaliser le bourrelet qui tend & se former
par déplacement plastique du métal sous I'action
de la premiére génératrice du galet sur le flanc de
filet. On donne ainsi & un tel bourrelet la forme
d’une surépaisseur (42) réguliérement répartie sur
le bord extérieur du filet. Cette régularité de
répartition permet le plus souvent d'éviter un
usinage ultérieur. .

Dans la plupart des cas les génératrices telles
que (36) et (41) sont sensiblement rectilignes et
font entre elles un angle d'environ 50 & 90°.

De trés nombreuses modifications peuvent étre
apportées au procédé qui fait |'cbjet de I'invention
qui ne sortent pas du domaine de celle-ci. En
particulier, le montage du galet sur I'axe (X2-—X2)
ou (X3—X3), autour duquel i} tourne libre en
rotation, peut étre réalisé de diverses fagons bien
connues. De méme, le déplacement relatif de I'axe
(X2—X2) ou (X3—X3) par rapport au corps de
révolution (18) ou (35), de facon que le bord du
galet effectue de fagon trés précise un parcours
hélicoidal au cours duquel il déforme, de fagon
parfaitement reproducible, le flanc de filet (24} ou
(37), est réalisé par des moyens bien connus de
'homme de métier. )

Les deux phases qui permettent la réalisation du
procédé suivant l'invention peuvent étre effec-
tuées de fagon consécutive au moyen d‘équipe-
ments intégrés, ou au contraire é&tre réalisées au
moyen d’équipments différents opérant dans un
méme lieu ou dans des lieux différents. Le procédé
peut s'appliquer a des filetages de types norma-
lisés ayant des flancs a inclinaison positive réalisés
sur des produits industriels courants, qui seront
modifiés au cours de I'exécution de la deuxiéme
phase du procédé suivant I'invention. Le procédé
s'appliqgue non seulement & I'exécution de file-
tages cylindriques, tels que ceux décrits dans les
exemples, mais aussi a |'exécution de filetages
coniques. Il s’applique en particulier & la réalisa-
tion de filetages cylindriques ou coniques d’extré-
mités sur des tubes, en particulier sur des tubes
relativement minces par rapport a leur diamétre,
lesdits filetages étant destinés & participer a la
jonction de ces tubes.

Revendications

1. Procédé de formage sur la paroi d'un corps de
révolution d'un filetage hélicoidal extérieur ou
intérieur comportant un flanc & inclinaison nulle
ou négative caractérisé en ce qu’on réalise dans
une premiére phase, par une méthode telie que
I'usinage, le roulage ou autre, un filetage dont les
flancs de chaque filet (23, 24) sont & inclinaison
positive, puis en ce que, dans une deuxiéme
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phase, on effectue, en utilisant un moyen de
formage, une déformation plastique sans enléve-
ment de matiére du flanc de filet (24) qui sera
chargé en utilisation, déformation plastique au
cours de laquelle ce flanc est refouié de facon
décroissante de la base au sommet afin d’obtenir
une inclinaison nulle ou négative (32).

2. Procédé suivant revendication 1, caractérisé
en ce que le moyen de formage est un galet de
révolution (26) libre en rotation sur un axe
{X2—X2) incliné d’un angle compris entre 10 et 80°
par rapport & un plan (28) perpendiculaire & un
rayon (25) du corps de révolution (19) ledit rayon
intersectant le fond de filet au voisinage de la zone
d’'appui du galet sur le flanc de filet (24), et en ce
que l'axe du galet effectue un déplacement relatif
en hélice autour du corps de révolution au cours
duquel le bord du galet est maintenu en appui sur
le flanc de filet avec la force nécessaire pour
déformer ce flanc de fagon déterminée.

3. Procédé suivant revendication 2 caractérisé
en ce que la génératrice (29) du bord de galet qui
esten appui contre le flanc de filet (24) fait avec une
paralléie au rayon (25) du corps de révolution un
angie (B3) compris entre 0 et —30° et en ce que
I"axe du galet de révolution se trouve dans un plan
perpendiculaire & une tangente a I'hélice du file-
tage dans la zone d’appui du galet sur le flanc de
filet,

4. Procédé suivant|’'une des revendications 143,
caractérisé en ce qu'on contrdle le profil du
bourrelet quitend a se former surle bord extérieur
du filet dont un flanc est en cours de déformation
plastique, au moyen d‘un galet (33) qui comporte
deux zones de formage dont les génératrices
correspondantes sont en appui, I'une (36) contre le
flanc du filet a8 déformer et I'autre (41) contre le
bord extérieur de ce méme filet.

5. Procédé suivant I'une des revendications 13 3
caractérisé en ce qu'on effectue I'enlévement du
bourrelet extérieur (31) formé sur ie bord du filet
au cours de ia deuxiéme phase, par un moyen
convenable tel que usinage au tour, fraisage ou
autre.

6. Procédé suivant I’'une des revendications 23 4
caractérisé en ce que le bord d’extrémité (30} du
galet présente un profil arrondi qui est reproduit
au cours de la deuxiéme phase dans la zone de
raccordement entre le fond de filet et le flanc
contre lequel le galet est en appui.

7. Procédé suivant I'une des revendications 13 6
caractérisé en ce qu'on donne au flanc de filet (24)
qui sera chargé en utilisation une inclinaison
positive de 1 & 20° dans la premiére phase et une
inclinaison nulle ou négative de 0 & 30° dans la
deuxiéme phase et en ce que I'angle d’inclinaison
de l'axe du galet est compris entre 30 et 60°.

8. Procédé suivant |'une des revendications 137
caractérisé en ce que le filetage hélicoidal est
conique.

9. Application du procédé suivant l'une des
revendications 1 a 8 a la réalisation de filetages
cylindriques ou coniques d'extrémités sur des
tubes, lesdits filetages étant destinés  participer a
la jonction des tubes.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Formgebung auf der
Seitenwand eines Drehkdrpers eines schrauben-
férmigen AuRen- oder Innengewindes mit einer
Flanke mit Null- oder negativer Inklination bzw.
Steigung, dadurch gekennzeichnet, da® in einer
ersten Phase durch ein Verfahren, wie spanende
Formgebung, Roliformen oder dgl., ein Gewinde
erzeugt wird, dessen Flanken eines jeden Gewin-
degangs (23, 24) positive Inklination aufweisen,
sodann, daf} in einer zweiten Phase unter Anwen-
dung einer Formeinrichtung eine plastische Ver-
formung ohne Wegnahme von Material von der
Flanke des Gewindegangs (24) erzeugt wird, die
bei Verwendung beaufschlagt wird, eine plasti-
sche Verformung, wihrend der diese Flanke auf
abnehmende Weise von der Basis zur Spitze
zurtickgeworfen wird, um eine Null- oder negative
Neigung (32) zu erhalten.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Verformungseinrichtung eine
Drehwalze (26) ist, die frei drehbar auf einer
Achse (X2—X2) ist, die um einen Winkel zwischen
10 und 80° bezlglich einer Ebene {28} senkrecht
zu einem Radius (25) des Drehkdrpers (19)
geneigt ist, wobei der genannte Radius den
Boden des Gewindegangs in der Nahe der
Andruckzone der Drehwalze auf der Flanke des
Gewindegangs (24) schneidet, und daf die Achse
der Drehwalze eine Relativbewegung in Schrau-
benform um den Drehkérper austibt, wihrend der
der Rand der Drehwalze in Andruck auf die Flanke
des Gewindegangs mit der fiir die Verformung
dieser Flanke auf vorbestimmte Art notwendigen
Kraft gehalten wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf? die Erzeugende {29) des Randes der
Drehwalze, die in Andruck gegen die Flanke des
Gewindegangs (24) steht, mit einer Parallelen
zum Radius (25) des Drehkérpers einen Winkel
(B3) zwischen 0 und —30° einschliefit, und daR die
Achse der Drehwalze sich in einer Ebene senk-
recht zu einer Tangente an die Schraube des
Gewindes in einer Andruckzone der Drehwalze
auf die Flanke des Gewindegangs befindet.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dal das Profil des Wul-
stes, der dazu neigt, sich auf dem AuRRenrand des
Gewindegangs zu bilden, von dem eine Flanke
sich in plastischer Verformung befindet, mittels
einer Drehwalze (33) gesteuert wird, die zwei
Bildungszonen aufweist, deren zugehérige Erzeu-
genden in Andruck, die eine (36) gegen die Flanke
des zu verformenden Gewindegangs und die
andere (41) gegen den AuBenrand desselben
Gewindeganges, stehen.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, da? das Entfernen des
duBeren Wulstes (31), der auf dem Rand des
Gewindegangs gebildet wurde, wéhrend der
zweiten Phase mittels einer geeigneten Einrich-
tung, wie einer Bearbeitung auf der Drehbank,
einem Frésen oder dgl., durchgefihrt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, daR der Endrand (30)
der Drehwalze ein abgerundetes Profil aufweist,
das wéhrend der zweiten Phase in der Verbin-
dungszone zwischen dem Boden des Gewinde-
gangs und der Flanke, gegen den die Drehwalze
in Andruck steht, reproduziert wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daR man der Flanke des
Gewindegangs (24), die in Verwendung beauf-
schlagt wird, eine positive Neigung von 1 bis 20°
in der ersten Phase und eine Neigung von Null
oder negativ von 0 bis 30° in der zweiten Phase
verleiht, und daf3 der Neigungswinkel der Achse
der Drehwalze zwischen 30 und 60° liegt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, da® das schraubenfér-
mige Gewinde konisch ist.

9. Verwendung des Verfahrens nach einem der
Anspriche 1 bis 8 bei der Herstellung von zylin-
drischen oder konischen Endgewinden auf Roh-
ren, wobei die genannten Gewinde dazu
bestimmt sind, bei der Verbindung von Rohren
teilzunehmen.

Claims

1. A process for forming on the wall of a
rotationally symmetrical body, an inside or out-
sidw helical screwthread comprising a flank with
zero or negative inclination, characterised by
producing in a first phase, using a method such as
machining, rolling or the like, a screwthread in
which the flanks of each thread (23, 24) have
positive inclination and then in a second phase,
using a forming means, producing plastic defor-
mation without removing material of the thread
flank {24) which will be ioad-bearing in use,
during which plastic deformation said flank is
displaced by a decreasing amount from the base
to the crest, in order to produce a zero or negative
inclination (32).

2. A process according to Claim 1 characterised
in that the forming means is a rotationally sym-
metrical roller (26) freely rotatable about an axis
(X2—X2) inclined at an angle of between 10 and
80° with respect to a plane (28) perpendicular to a
radius (25) of the rotationally symmetrical body
{19}, said radius intersecting the thread root in the
vicinity of the zone in which the roller bears
against the thread flank (24), and that the axis of
the roller effects relative displacement in a helical
configuration around the rotationally symmetrical
body, in the course of which the edge of the roller
is held in a condition of bearing against the thread
flank with the force necessary to cause given
deformation of said flank.

3. A process according to Claim 2 characterised
in that the generatrix (29) of the roller edge which
bears against the thread flank (24) forms an angle
(B3) of between 0 and —30° with a line paraliel to
the radius {25) of the rotationally symmetrical
body and that the axis of the rotationally sym-
metrical roller is disposed in a plane perpendicu-
lar to a tangent to the helix of the screwthread in
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the zone in which the roller bears against the
thread flank.

4. A process according to one of Claims 1 to 3
characterised by controliing the profile of the
bead which tends to be formed on the outside
edge of the thread of which a flank is in the course
of undergoing plastic deformation, by means of a
rofler (33) comprising two forming zones having
corresponding generatrices, one (36) thereof
bearing against the flank of the thread to be
deformed and the other (41) bearing against the
outside edge of said same thread.

5. A process according to one of Claims 1 to 3
characterised in that removal of the outside bead
(31) which is formed on the edge of the thread in
the course of the second phase is effected by a
suitable means such as turning, milling or the like.

6. A process according to one of Claims 2 to 4
characterised in that the end edge (30) of the
roller has a rounded profile which is reproduced
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in the course of the second phase in the connect-
ing region between the thread root and the flank
against which the roller bears.

7. A process according to one of Claims 1 to 6
characterised in that a positive inclination of 1 to
20° is imparted in the first phase to the thread
flank (24) which in use will be load-bearing, and a
zero or negative inclination of 0 to 30° is imparted
to said flank in the second phase, and that the
angle of inclination of the axis of the roller is
between 30 and 60°.

8. A process according to one of Claims 1to 7
characterised in that the helical screwthread is
tapering.

9. Use of the process according to one of Claims
1 to 8 for the production of cylindrical or tapering
screwthreads on the ends of pipes or tubes, said
screwthreads being intended to provide for the
connection thereof.
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