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Description 

L'invention est relative a un p~d.S de rl§alisation de liaison l'Mcanique de ronds a Wton, a un rond a 

Wton autorisant la mise en oeuvre du dit p~d.S, ainsi qu'l une liaison l'Mcanique de ronds a bl§ton ainsi 

s "'alide. Elle trouvera notamment son application dans le domalne de la construction d'.SltSments de 

bltlments ou d' .Sdifices en Wton. 
Pour lier les ronds a Wton, ii est courant de "'aliser des joncttons dont le r61e est d'assurer la 

transmission de l'effort de traction; elle doit, en outre, 8tre commode dans sa mlse en oeuvre et 

.Sconomique. DifMrentes solutions sont propoas par les constructeurs pour assurer la Jonctlon rnt§canique 

10 des ronds l btSton. 
II existe tout d'abord le sy~me par recouvrement. Cetta technique pn§sente plusleurs lnconwnlents : 

en particulier, ii taut laisser en attente une longueur de rond l Wton relativement importante, Jusqu'l deux 

iMtres par example, pour pouvoir par la suite effectuer la jonctton, ce qui est gl§nant et difficile, volre mime 

impossible l replier en raison des diarnfltres importants rencontrl§s. 

15 Una autre technique propode conslste l utlliser une liaison m.Scanlque. On connalt par exemple le 

sy~me l filetage c6nique dans lequel les exrimitl§s des ronds l Wton l lier reooivent un uslnage en 

forrne de filetage conique, ce qui leur permet d'Atre emboties et viss4es l l'intl§rleur d'un coupleur l 

noyer dans le bloc de Wton. 
Cette solution souffre de nombreux inconwnlents; en particuller, le flletage conlque est "'8118' en plelne 

20 barre sur le diamlttre nominal du rond l btSton. L'usinage du fllet diminue localement la section de la barre 

qui correspond sensiblement l la section l fond de filet. 

Lors de tests de traction, la casse du rond l Wton se produit toujours au niveau de son e~mlt4 l 

l'endrolt oO se trouve le filetage. Par con8'quent, ii est ind.Sniable qua cette technique de liaison ml§canique 

fragilise le rond l btSton qui doit Atre surdimensionnl§ pour tenir compte de la faiblesse locali8'e l l'endroit 

25 du flletage. 
Ce sy~me ne perrnet pas non plus d'utiliser un simple manchon de raccord avec flletage droit et 

gauche pour assurer la jonction avec "'glage de la traction. II est r1'cessaire d'utiliser plusieurs p~ces pour 

constituer un empllage et permettre un "'glage en longueur. 

Entin, le serrage du manchon sur le filetage c6nique doit 8tre rl§alid avec un coupe donr1' qu'll est 

30 nl§cessaire de surveiller. Cetta opl§ratlon n'est pas ai8'e l faire sur un chantler, elle est pourtant 

indispensable pour des raisons de 8'curitl§. Si le couple de serrage n'est pas atteint, ii ya des rlsques de 

dl§manchage et une absence totale de rl§sistance l la traction. 

Sur le plan .Sconomique, ii s'aglt d'une solution or-'reuse car l'usinage du manchon est complexe et ii 

est r1'cessaire notamment de "'aliser le taraudage en deux .Stapes. 

35 En d4finitive, cette technique oblige l surdimensionner les dlamlttres de ronds l Wton, de l'ordre de 

20 %, afin de "'sister aux efforts qui se concentrent aux extrl§mitl§s filetl§es des barres. Son coot est 1§18"'. 

On conna1t du document GB-1.548.253 une liaison ml§canlque de ronds l Wton, dans laquelle las 

extrl§mitl§s flletl§es des ronds l btSton sont assembltSes bout l bout l l'aide de manchons taraudl§s de 

liaison . 
. ,.. L'objectif de ce document est de proposer de mettre las filetages des ronds en compression et las 

-- filets du manchon en tension ; ceci est autori8' en p"'voyant entre las deux taraudages du manchon un 

espace inMrieur l l'espace forrnl§ par les deux chanfreins des extrl§mitfs des ronds l llaisonner. 

Cependant, le mode de filetage propc>E dans ce document fraglllse le rond l btSton, comma rappeltS cl­

dessus, et le rond dolt Atre surdimensionr1' pour tenir compte de la faiblesse locali8'e l l'endrolt du 

46 filetage. 
Une autre liaison m.Scanique est .Sgalement utili8'e; ii s'agit du sertissage des ~mitl§s de ronds l 

unir. A cet effet, on utilise une douille dans laquelle sont enflil§es les deux exrimitl§s des ronds l Wton. A 

l'aide d'un wrin et d'une presse, on vlent sertir la douille sur les ronds l Wton. 

Cetta technique pn§sente des risques 1§18"'s de gllssement du falt du sertissage, dl§llcat l rl§allser et 

&0 difficilement contr61able. Ce dl§faut abalsse considl§rablement la "'sistance m.Scanique de la liaison. II est 
souvent mal ai8' sur un chantler de placer une presse au niveau de la doullle l sertir. De plus, l'emploi 

d'une presse est coOteux. 
On conna1t du document FR-1-1.047.189 un p~cl4 d'attache pour flls et barres !Mtalliques dans 

lequel l'attache est essentiellement constituH par une t8te refoull§e tronc6nique, estampl§e l froid, ce aprts 

55 introduction du fil ou de la barre dans les piltces de fixation. La forrne de la t8te est telle que c'est elle qui 

donne l l'attache l'appui nl§cessaire et une "'slstance au cisaillement suffisante pour reporter las dangers 

de rupture dans le fil ou dans la barre. 
Cela .Stant, sur le plan de la rltglementatlon quant l l'utlllsation de telles liaisons m.Scaniques de ronds l 
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b6ton, ii est naturellement prescrit que celles-ci doivent 8tre aptes a nSsister aux efforts ultimas de rupture 

et certaisn pays, notamment anglo-saxons, lmposent des normes de contr61e de gllssement ris dvftres. 

Par example en Grande-Bretagne, la norrne BS-81 10 : par 1: 1985-3.12.8.16.2 dispose que des rands 

a b6ton assemblt§s au moyen d'un manchon de liaison doivent pouvoir sublr un test de traction dans lequel 

& les rands sont soumis a une effort correspondnat a 60 de la limite tSlastlque et a la suite duquel 

l'allongement permanent ne dolt pas exctider 0,1 mm. 
Dans d'autres pays, ces normes sont encore plus st§vftres. Par exemple aux Bats Unls, !'effort appllqw 

correspond a 80 % de la iislstance tSlastique. Des tests slmilalres sont t§galement appllqws dans le 

domaine du nuchSaire. 
10 Ces tests, lorsqu'ils sont effectws sur le site, sont dtSlicats a mettre en oeuvre, nt§cessltent l'emplol sur 

le chantier de chSs dynamom6trlques ce qui augmente le cout de la liaison liaii8'e. 
Par allleurs, sl l'usinage des dlfhSrents 616ments n'a pas 61' lialle6 avec pn§cislon, II se peut que lors 

de l'essal, la liaison m6canique ne respecte pas les cr~res de ces norrnes. II est alors nt§cessalre de 

recommencer la liaison, ce qui n'est pas sans importance sur le coot de revlent. Toutefols, des fabrications 

15 avec une pnSclslon importante nbssitent une main d'oeuvre et une attention partlculiltre telles que la 

solution n'est pas 6conomlque. 
Le but principal de la pmsente invention est de pn§senter un proctid6 de mallsation de liaison 

m6canique de rands a b6ton, a un rond a b6ton autorisant la mise en oeuvre du dit proctid6 ainsi qu'a une 

liaison mtScanique de rands a b6ton alnsi nSalie6e qui offrent les &Vantages d'une grande dcurltt§ d'emplol, 

20 d'une mise en oeuvre aide et d'un cout compt§titif, tout en palllant les inconwnlents des sy~mes connus. 

Sur le plan de la s6curit6 d'utilisatlon, grlce a la pmsente Invention, les essais de traction qui ont 61' 

ment§s montrent que la rupture se produit toujours en pleine barre et non plus au niveau de la liaison 

mtScanique comme cela se rencontre traditlonnellement. Par const§quent, la liaison m6canique de la 

piisente Invention ne constltue pas une zone de falblesse. 
25 En outre, la facilit6 de mise en oeuvre est procur6e grice a l'emploi d'un manchon de liaison taraud6. 

Cette technique permet notamment un nSglage du posltionnement des ronds a b6ton et le mn§rlel de 

serrage est limibS, ce qui est particuli~rement bien adapt6 a une utilisation sur chantier. 

Sur le plan t§conomique, la technique de la pn§sente invention nt§cessite un uslnage limlU\ et l'emplol de 
moyens conventionnels non contraignants. 

30 Un des buts de la pnSsente invention est de proposer un proctid6 de nSalisation de liaison m6canlque 

de rands a b6ton, a un rond a b6ton autorisant la mise en oeuvre du dlt proctidtS, alnsi qu'a une liaison 

m6canique de ronds a b6ton ainsi r6alls6e, qui perrnettent de respecter les crltftres ris dvftres de 

d6formation impos6es par certaines normes ou certains reglements lmposant des essals jusque 80 % de la 

lisistance 61astique. 
35 Un des buts de la plisente invention est de proposer un proctid6 de iiallsatlon de liaison m6canlque 

de ronds a b6ton qui perrnette de maliser des liaisons m6canlques dans lesquelles tous les ronds a b6ton 

flleU\s sont tesU\s, ce qui est fondamental sur le plan contr61e de qualiU\ et ce qui apporte une garantie 

importante pour l'ouvrage. 
Jusqu'a plisent, les techniques connues permettralent, certes, de iiallser des liaisons m6canlques 

"° mais seules les pl~ tes1'es falsalent foi. La pmsente invention montre une avance lmportante vers la 

flabllibS a 100 % par le falt que tous les ronds a b6ton sont tesU\s. 
D'autres buts et avantages de la pn§sente invention seront expost§s dans la description suivante qui 

n'est pourtant donnt§e qu'a titre indicatif et qui n'a pas pour but de la limiter. 
Selan !'Invention, le proctid6 de lialisatlon de liaison m6canlque de ronds a bt§ton, qui trouvera 

46 notarnment son application dans le domaine de la construction d'6hSments ou d'6dlfices en b6ton, par 
lequel on perrnet la liaison de ronds a b6ton, de section nomale "•"et dont les exrimiU\s sont flleU\es, a 

l'alde de manchons taraud6s de liaison, est caract6ri8' par le falt que : 
- pnjalablement au flletage, On refoule B froid la OU les extn§mib§s des ronds B bt§ton a lialsonner, afln 

de liallser une zone renforc6e de dlam~tre "d1 ".supt§rieur a la dlte section nomlnale "•". 

50 - on nSalise le flletage sur la dite zone renforc6e tel que le diarMtre a fond de fllet "cb" soit 6gal ou 
supt§rieur a la dite section nominale ...... 

Le rond a b6ton, autorisant la mise en oeuvre du proctid6 selon !'invention, pnSsentant une section 

nomlnale "•". est caract6ri8' par le falt qu'll pnSsente au moins une extlimiU\ refoul6e flleU\e, la dite 

extlimlbS refoul6e fileU\e pnSsentant une section renfode de dlam&tre "d1 " supt§rieur a la dite section 

55 nominale "•",et un dlam&tre a fond de filet "d2" 6gal ou sup6rieur a la dite section nominale •••. 

En outre, la liaison mt§canique de rond a b6ton obtenue par la mise en oeuvre du proctid6 de la 

pnSsente Invention, comprenant au mains un manchon de liaison piisentant au mains un taraudage 

lnt6rieur, alnsi qu'un rond a bc§ton l lialsonner pnSsentant une section nominale "•" et au molns une 
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extremitti l liaisonner, est carac1'ri8'e par le fait que la dite extremitd l lialsonner presente au moins une 
zone renforctSe par refoulement l froid, portant une partie file1'e et correspondant au dit taraudage, la dlte 
zone renforct§e presentant une section de diametre "d1 11 su~rieur l la dite section nomlnale 11+ ", la dite 
partie file1'8 pn§sentant un diarnittre l fond de filet "d2 ". et t§tant pn§vue sur la dlte zone renforctSe tel que 

s le diametre "d2 11 solt t§gal ou su~rieur l la section nominale 11+ ". 
L'invention sera mieux comprise l la lecture de la description sulvante accompagnt§e de de881ns en 

annexe parmi lesquels: 
- la figure 1 scht§matise la liaison de deux ronds l btjton selon une mise en oeuvre de la pn§sente 

invention. 
10 - la figure 2 illustre une liaison mt§canique de ronds l btSton fixes, 

- la figure 3 illustre un troisiltme exemple de liaison mt§canique de ronds l btSton au nlveau d'un point 
d'ancrage, 
la figure 4 montre scht§matiquement un dispositif de pn§contralnte des ronds l btSton selon la 
presente invention, 

15 - la figure 5 montre scht§matiquement une variante d'ext§cution du dispositif de piicontralnte de la 
figure 4. 

La presente invention vise un proct§dt§ de n§alisatlon de liaison mbnique de ronds l btSton, l un rond 
l btSton autorisant la mise en oeuvre du dit proct§dt§, ainsi qu'l une liaison mt§canique de ronds l b!Jton 
alnsi malide qui trouveront notamment leurs applications dans le domalne de la construction d't§lt§ments en 

20 b!Jton, de bltiments ou d't§difices. 
Dans ce domaine, on utilise des tirants qui traversent de part en part les '"ments de b!Jton et qui sont 

-- plaa§s sous tension pour engendrer un effort de compression dans le b!Jton. Le reglage de l'effort de 
traction et le choix de !'emplacement des tirants dolvent soigneusement 8tre dt§termint§s par des calculs 
pre al ables. 

25 Dans la pratique, les tirants sont formt§s par une association de ronds l btSton pins bout l bout. La 
jonction utili8'e pour solidariser les ronds l b!Jton dolt pouvoir encaisser l'effort de traction, 8tre facilement 
mise en place et t§galement 8tre t§conomique. 

Actuellement, plusleurs solutions telles que jonctlon par recouvrement ou par sertissage sont propoSE§es 
mais elles obligent de SESrieux im~ratifs pour sa mise en oeuvre et presentent de nombreux lnconwnlents. 

30 La liaison mt§canique de la pn§sente invention permet d'assurer la fixation de deux ronds l b!Jton 1 et 2, 
bout l bout, senslblement coaxlalement tel que cela est illustn§ l la figure 1. Un manchon taraudt§ 3 de 
liaison est utili8' pour recevoir les extmmitt§s file1'es 4 et 5 respectives des ronds l b!Jton 1 et 2. 

En ce qui concerne les flletages et taraudages, on peut envisager deux solutions, l savoir : utilisation 
d'extremittis de barres presentant un m8me filetage droit ou gauche, dans ce cas, ii est nt§cessaire 

36 d'obtenir le serrage par rotation de la barre 1 ou 2 ; ou alors utilisation d'extremitds file1'es 4 et 5 
pn§sentant un pas de filetage inverse, droit et gauche, de m8me pour le manchon taraude 3, auquel cas le 
serrage est obtenu par rotation du manchon 3 de raccord. La mlse en oeuvre de la pn§sente invention ne 
cree aucune limitation l ce niveau. 

Toutefois, si un simple filetage est pratiq"' l l'extremitti des ronds l b!Jton 1 et 2, les essais de traction 
., montrent que la rupture des barres se produit toujours l l'endroit du filetage de l'une d'entre elles. On peut 

'-· expliquer ce pht§nomi)ne par le fait que la section de la barre est n§dulte l cet endroit. En effet, le filetage 
pratlqut§e l la surface du rond l b!Jton entame la section et celle-cl t§tant molndre, II se cn§e une falblesse. 

Avec la liaison mekanique de la pmsente invention, on proct§clt§ au renforcement de l'extremltti du rond 
l b!Jton, de telle sorte que celle-ci soit plus n§sistante que la partie centrale de la barre. 

45 Ainsi, en cas de traction, la rupture se produit dans la partie centrale de la barre et non plus au niveau 
de la jonction. Le choix de la section du rond l b!Jton peut se faire en fonction de la n§slstance l obtenlr 
dans la partle centrale de la barre et non plus dans la partle fraglll8'e de la liaison comme cela se 
rencontre traditionnellement. A resistance t§gale, les ronds l b!Jton utili8's dans le cadre de la pn§sente 
invention seront de section plus faible, ce qui permet de n§aliser une t§conomie substantlelle. 

so Selon la caracttiristique principale de la pn§sente invention, le renforcement de l'extrem11' du rond l 
bl§ton l liaisonner est obtenu, prealablement au flletage, par un refoulement n§all9' l froid. 

II faut insister sur le carac:tltre limitti de l'o~ration contralre aux usages dans le domaine. La technique 
traditionnelle de refoulement l froid veut que l'on obtienne des modifications dimensionnelles de la pif)ce 
usint§e su~rieure l 30 %. Par example, un diamlttre de 40 mm refouh§ l froid selon les techniques 

66 tradltlonnelles amltne un diametre de l'ordre de 55 mm. Or, une telle dt§formatlon de la matlltre ne procure 
pas les n§sultats escompttis et on aboutlt l une perte de n§sistance. Celle-cl se localise essentlellement au 
niveau de la zone de changement de diamlttre. Des essals de traction .montrent que la rupture se produit l 
ce niveau. 
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Selon !'invention, l'~mitt§ est ren~e sur la longueur du filetage par un refoulement mali8' l froid 

qui procure un accroissement des diam~tres, 6gal ou inMrieur l 30 %, et notamment compris entre 10 et 

30%. 
Cette valeur permet l la fois d'obtenlr un accroissement de la msistance due l !'augmentation de la 

section et l§galement une augmentation faible de contrainte inteme pour ne pas fragiliser le rond l bliton au 

niveau du changement de di~tre. 
Le tableau 1 ci-clessous indique, l titre d'exemple, des valeurs de diamh'e d, de refoulement l obtenlr 

avant flletage en fonction du diam~tre • nominal de la barre employtje donnant de bons msultats l l'usage. 

TABLEAU 1 

• d1 d - • 
1 

nominal filetage -
mm mm • 

16 20 25 I 

20 24 20 x 

25 30 20 x 

32 36 12 I 

40 45 12 I 

50 56 12 I 

56 64 14 I 

Les valeurs lndiqu.Ses montrent que le refoulement l froid peut Atre en pourcentage d'autant plus falble 

que le diam~tre de la barre est important. La section du rond en bliton au niveau du fond de fllet dz de 

45 l'extmmitt§ refoull§e doit Atre au mains h§gltrement supi§rieure l la section courante • du rond l bliton l 
raccorder. 

L'opi§ration de refoulement de la pmsente invention doit de pmMrence Atre effech.M§e l froid. En effet, 

un refoulement l cl'laud pmsente l'inconwnient de fragiliser la zone de transition en raison du refroid1sse­

ment non contr61e. II se prodult gl§neralement une hyper-trempe qui affaiblit le ml§tal. Le p~dl§ l chaud 

so dolt aussi 8tre mis en oeuvre hors chantler car ii ntScessite des fours qui dolvent 8tre alimentt§s en l§nergle 

souvent non disponlble sur le chantier. 
Les ronds en bliton, l§tant gl§nl§ralement mali8's dans des aclers l forte teneur en carbone et 

mangrise, sont done ris sensibles aux chocs thermlques et le refoulement l froid est par con8'quent 

Jriconi8'. 
55 La longueur du flletage mali8' l l'e>Clmmltt§ des ronds l bliton devra correspondre senslblement au 

diam~tre •du dit rond pour se ml§nager une 8'curitt§, l§tant donntS que des longueurs de filetage de 0,7 fois 

le diam~tre suffisent pour msister l la traction. Toutefois, elle pourrait 8tre supi§rieure. 

La liaison ml§canique de la pmsente invention pourra l§galement 8tre mise en oeuvre dans le cas de 
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ronds l b6ton fixes, que l'on ne peut ecarter tel que cela est illustre l la figure 2. Dans ce cas, l'une des 
barres 1 comporte un flletage 4 de longueur double realie autour d'une extrem!M refouh§e, et le manchon 3 
pld initialement autour du filetage 4 sera d4§pla par rotation pour venir recouvrtr le filetage des ronds l 
b6ton 2. Les filetages 4 et 5 auront un pas de mime sens. 

& II faut egalement que la mise en oeuvre de la liaison mecanique de la presente invention puisse 
egalement 8tre reallee au nlveau de points d'ancrage de ronds l b6ton 1 tel que cela est illustre l la figure 
3. Dans ce cas, l'extremite filett§e 4 du rond l b6ton recolt prealablement un refoulement realle l froid 
pour le renforcer, et cette extremite est fixee sur une douille d'ancrage 6 solidaire du bloc 7 de b8ton. 

Par ailleurs, pour resister aux tests de traction impoes par certaines normes de ecurttt§, l'extremlte 4 
10 et/ou 5 du rond l b8ton 1 et/ou 2, renforcee par un refoulement, est precontralnte. 

Cetta contrainte permet d'annuler tous les deplacements et allongements des ronds l b8ton et 
notamment de leurs extremit8s lors des tests de ecurite mis en oeuvre. 

De plus, grlce l cette contrainte, ii n'est plus necessalre d'employer sur le chantler des ch§s 
dynamornetriques ni de realiser les filetages avec une precision mecanique tms importante. 

1& Ainsi, pour realiser les liaisons mecaniques de ronds l b8ton selon la presente Invention, on prodtde 
de la man~re suivante: 

- prealablement au filetage, on refoule l froid la ou les extremites 4, 5 des ronds l b8ton 1, 2 l 
liaisonner, 

- ensuite, on realise le filetage de la ou les extremites refoulees 4, 5, salon des techniques de filetage 
20 tout l falt tradltionnelies, 

- enfin, on contraint rnecaniquement par compression la ou les extremites 4, 5 refouh§es flletees du 
'-' rond l b8ton, ce prealablement au montage de la liaison sur site. 

Pour proceder l cette contrainte, les figures 4 et 5 illustrent l titre d'exemple deux appareils pouvant 
8tre utilies. 

25 Pour contraindre l'extremite refoul8e filetee 4 du rond l b8ton 1 par example, on dispose sur celle-cl un 
manchon filete d'appui 11 puis on immobilise le rond l b8ton ainsi equip& et on soumet l'extrem!M 
consid4§ree 4 l l'action d'un Wrin 6 OU similaire. . . 

Dans le cas de la figure 4, l'extremite 4 du rond l contraindre equipee de son .manchon d'appui 11 est 
ineree entre une plaque d'appui 7 et l'extremite 8 du verln. 

30 Lorsque le verln 6 est actionre, on vlent alors bloquer le manchon 11 sur la plaque d'appui 7 et le verin 
agit directement sur l'extremite l contraindre. En outre, afin de marquer l'extrem!M contrainte, l'extremlte 8 
du verin peut 8tre equipee d'un poincon qui realise une marque ind4§18bile au niveau de l'extremite refoul8e 
4. 

La figure 5 montre une procedure tout l fait equivalente, mais inveree, dans laquelie on met en oeuvre 
35 un manchon d'appui filete 11 et une plaque d'appui 7. Mais, dans ce cas, c'est le corps du rond l b8ton 1 

qui est bloque, par tout dispositif de pinces, sch8matise en 9 sur la figure, et le verln agit sur la plaque 
d'appui 7, selon le sens des Mches 10, action qui se repercute sur le manchon fllete d'appui 11 pour 
realiser la contrainte de l'extremite 4. 

Selon les c~res des normes l respecter, on effectue une contralnte mecanlque de compression avec 
"'I une force equivalente comprise entre 70 et 95 % de la limite elastique du rond l b8ton. 

-· Ce proc8d4§ de realisation de rond l b8ton permet done l'obtention d'un rond l b8ton 1 ou 2 pn§sentant 
une extremite refoul8e filetee contrainte 4 ou 5. 

Naturellement, d'autres mises en oeuvre de la presente invention, l la portee de l'Homme de l'Art, 
auraient pu 8tre envisagees sans pour autant sortir du cadre de celle-cl, tel qu'll est deflnl par les 

45 revendlcations. 

Revendlcatlons 

1. Proc8d8 de realisation de liaison mecanique de ronds l b8ton, qui trouvera notamment son application 
&a dans le domaine de la construction d'el8ments ou d'edifices en b8ton, par lequel on permet la liaison 

de ronds l b8ton (1, 2), de section nominale "+"et dont les extremites sont flletees (4, 5), l l'alde de 
manchons taraudes de liaison (3), caracterise par le fait que : 

- prealablement au flletage, on refoule l froid la ou les extremites (4, 5) des ronds l b8ton (1, 2) l 
liaisonner, afin de realiser une zone renforcee de dlamlttre "d1 • superteur l la dite section 

55 nomlnale •+•, 
- on realise le filetage sur la dite zone renforcee tel que le diamlttre l fond de fllet "dz • soit egal 

ou superieur l la dite section nominale •+•. 
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ronds ll baton fixes, que l'on ne peut ecarter tel que cela est illusri l la figure 2. Dans ce cas, l'une des 

barres 1 comporte un filetage 4 de longueur double nlallM autour d'une extremite refoul9e, et le manchon 3 

place initialement autour du filetage 4 sera d8plact! par rotation pour. venir recouvrir le flletage des ronds l 

b9ton 2. Les filetages 4 et 5 auront un pas de ""me sens. 

·- 6 II faut egalement que la mise en oeuvre de la liaison mecanique de la presente invention puisse 

egalement 8tre realisee au niveau de points d'ancrage de ronds ll b9ton 1 tel que cela est lllustre l la figure 

3. Dans ce cas, l'extremite filetee 4 du rond l b9ton recoit prealablement un refoulement realiM l froid 

pour le renforcer, et cette extnlmite est fixee sur une douille d'ancrage 6 solidaire du bloc 7 de b9ton. 

Par ailleurs, pour nlsister aux tests de traction imposes par certaines normes de securite, l'extremite 4 

10 et/ou 5 du rond l beton 1 et/ou 2, renforctSe par un refoulement, est precontrainte. 
Cette contrainte permet d'annuler tous les deplacem'ents et allongements des ronds l beton et 

notamment de leurs extremites lors des tests de sdcurite mis en oeuvre. 
De plus, grlce l cette contrainte, ii n'est plus necessalre d'employer sur le chantler des cl9s 

dynamometriques ni de realiser les filetages avec une precision mecanique tres importante. 

1s Ainsi, pour nlaliser les liaisons mecaniques de ronds l b9ton selon la presente invention, on prodtde 

de la maniere suivante: 
- prealablement au filetage, on refoule l froid la ou les extremites 4, 5 des ronds l b9ton 1, 2 l 

liaisonner, 
- ensuite, on nlalise le filetage de la ou les extremites refoul9es 4, 5, selon des techniques de filetage 

20 tout a fait traditionnelles, 
- enfin, on contraint mdcaniquement par compression la ou les extremites 4, 5 refouldes filetees du 

rond a b9ton, ce prealablement au montage de la liaison sur site. 
Pour proceder a cette contrainte, les figures 4 et 5 illustrent a titre d'exemple deux appareils pouvant 

8tre utilises. 
2s Pour contraindre l'extnlmite refoulde filetee 4 du rond ll baton 1 par example, on dispose sur celle-cl un 

manchon filete d'appui 11 puis on immobilise le rond l b9ton alnsi equip& et on soumet l'extremite 

consideree 4 a l'action d'un Wrin 6 OU Similaire. 
Dans le cas de la figure 4, l'extnlmite 4 du rond a contraindre equipee de son manchon d'appui 11 est 

inseree entre une plaque d'appui 7 et l'extremite 8 du verin. 
30 Lorsque le verin 6 est actionne, on vient alors bloquer le manchon 11 sur la plaque d'appui 7 et le verin 

agit directement sur l'extrt!mitt! a contraindre. En outre, afin de marquer l'extrt!mite contrainte, l'extremite 8 

du vt!rin peut @tre equipee d'un poingon qui realise une marque indelebile au niveau de l'extremite refoulee 

4. 
La figure 5 montre une proctSdure tout a fait equivalente, mais inversee, dans laquelle on met en oeuvre 

35 un manchon d'appui filete 11 et une plaque d'appui 7. Mais, dans ce cas, c'est le corps du rond a beton 1 

qui est bloque, par tout dispositif de pinces, schematist! en 9 sur la figure, et le verin agit sur la plaque 

d'appui 7, selon le sens des fl9ches 10, action qui se repercute sur le manchon filete d'appui 11 pour 

realiser la contrainte de l'extremite 4. 
Salon les criteres des normes a respecter, on effectue une contrainte mdcanlque de compression avec 

. ·; . ., une force t§quivalente comprise entre 70 et 95 % de la limite t!lastlque du rond a bt!ton. 

Ce procede de nlalisation de rond a beton permet done l'obtention d'un rond a beton 1 OU 2 prt!sentant 

une extremite refoulee filetee contrainte 4 ou 5. 
Naturellement, d'autres mises en oeuvre de la presente invention, a la portee de l'Homme de l'Art, 

auraient pu 8tre envisagees sans pour autant sortir du cadre de celle-ci, tel qu'il est defini par les 

45 revendications. 

Revendlcatlons 

1. Procede de realisation de liaison mecanique de ronds a bdton, qui trouvera notamment son application 

so dans le domaine de la construction d'elements ou d'edifices en baton, par lequel on permet la liaison 

de ronds l baton (1, 2), de section nominale "+" et dont les extnlmites sont filetees (4, 5), a l'alde de 

manchons taraudes de liaison (3), caracterise par le fait que : 
• prealablement au filetage, on refoule a froid la OU les extrt!mites (4, 5) des ronds a baton (1, 2) a 

liaisonner, afin de realiser une zone renforct!e de diametre "d1" superieur l la dite section 

55 nominale "+ ", 
- on realise le filetage sur la dite zone renforcee tel que le diametre a fond de filet "d:! " soit egal 

OU superieur a la dite section nominale ... II. 
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2. proajdt§ selon la revendication 1, caracbjriM par le fait que le refoulement est effect!S sur la longueur 
du filetage de la dite extremit8 (4, 5). 

3. Pr~dt§ selon la revendication 1, cardrid par le fait que l'on realise un refoulement correspondent l 
6 un taux d'accroissement du diamlttre de la partle llaisonnt§e 'gal ou inMrieur l 30 %. 

4. P~dt§ selon l'une quelconque des revendications pre~dentes. cardrie par le fait que, J>O&t'rieu­
renient au filetage de la ou des extremi~s refoul4§es (4, 5) et prealablement au montage de la liaison 
sur site, on contralnt m'canlquement par compression la ou les extremit8s (4, 5) refoul4§es fl~es du 

10 rond l bl!ton (1, 2). 

76 

20 

26 

30 

&. Pr~dt§ selon la revendication 4, caracbjrie par le fait que l'on effectue une contrainte m'canique de 
compression avec une force 'quivalente comprise entre 70 et 95 % de la llmlte 'lastlque du rond l 
bl!ton. 

6. Rond l bl!ton, qui trouvera notamment son application dens le domaine de la construction d',14§ments 
ou d',difices en bl!ton, autorisant la mise en oeuvre du pr~~ selon la revendication 1, pnSsentant 
une section nominale "+ 11

, cardrie par le falt qu'il pmsente au molns une extremit8 refou"8 fll~e 

7. 

a. 

9. 

(4, 5), la dite extremit8 refou"e file~e presentant une section renfora§e de diamlttre 11d1 11 suP'rieur l 
la dite section nomlnale 11+ 11

, et un dlamlttre l fond de fllet 11cb 11 'gal ou suP'rieur l la dite section 
nominale 11+11

• 

Rond l bl!ton selon la revendlcation 6, cardrls4§ par le fait que la dite extreml~ refoul'e fll~e (4, 5) 
est contrainte m'caniquement par compression. 

Rond l bl!ton selon la revendication 6 ou 7, cardrie par le fait que la dite extremit8 (4, 5) du rond l 
bl!ton (1, 2) est renfor~e sur une longueur correspondent sensiblement l son dlamlttre "+ 11

• 

Liaison rnt§canlque de rond l bl!ton, qui trouvera son application dans le domalne de la construction 
d''"ments ou d''difices en bl!ton, obtenue par la mise en oeuvre du prddt§ de la revendlcatlon 1, 
cornprenant au moins un manchon (3) de liaison presentant au moins un taraudage l~rieur, alnsl 
qu'un rond l bl!ton (1, 2) l liaisonner presentant une section nomlnale "+" et au molns une extreml~ l 
liaisonner, 
c&rdriee par le fait que la dite extreml~ l liaisonner presente au molns une zone renfode par 

36 refoulement l froid, portent une partie fil~e et correspondent au dit taraudage, la dlte zone renforcH 
presentant une section de diam~tre "d1 " suP'rieur l la dite section nominale "+", la dlte partle filetH 
presentant un diarnlttre l fond de fllet 11d2", et 'tent pmvue sur la dlte zone renforcH tel que le 
diamlttre "cb 11 soit 'gal ou suP'rieur l la section nominale 

"° 1 O. Liaison m'canique de rond l bl!ton selon la revendication 9, cardriee par le fait que le refoulement 
- correspond l un taux d'accroissement du diarnlttre de la partie liaisonnt§e 'gal ou inMrieur l 30 %. 

11. Liaison m'canique selon la revendication 10, cardriee par le fait que le refoulement est d'autant 
plus important que le diarnlttre du rond raccordt§ est faible et correspond au moins l la profondeur du 

46 filetage malie. 

Clalms 

1. Process for producing mechanical connections for concrete reinforcing rods which will find an 
60 application, in particular, in the field of concrete element or building construction, permitting the 

connection of concrete reinforcing rods (1, 2) having a nominal cross-section "+" and the ends of which 
are threaded (4, 5), using internally threaded connecting sleeves (3), characterized by the fact that: 

- prior to threading, the end or ends (4, 5) of the concrete reinforcing rods (1, 2) to be connected 
undergo cold upsetting, in order to produce a reinforced area having a diameter "d1 " greater than 

66 the said nominal cross-section "+ ", 
- the threading is carried out on the said reinforced area such that the diameter 11d2 " at thread 

bottom is equal to or greater than the said nominal cross-section "+ 11
• 
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2. Process according to claim 1, characterized by the fact that the upsetting is carried out over the length 
of threaded portion of the said end (4, 5). 

3. Process according to claim 1, characterized by the fact that upsetting is carried out corresponding to 
5 an increase in the diameter of the connected portion equal to or less than 30%. 

10 

4. Process according to any one of the preceding claims, characterized by the fact that, following the 
threading of the upset end or ends (4, 5) and prior to effecting the connection on site, the threaded 
upset end or ends (4, 5) is/are subjected to mechanical compression. 

5. Process according to claim 4, characterized by the fact that mechanical compression is carried out with 
an equivalent force of between 70 and 95% of the elastic limit of the concrete reinforcing rod. 

6. Concrete reinforcing rod which will find an application, in particular, in the concrete element or building 
15 construction field, permitting implementation of the process according to claim 1, having a nominal 

cross-section "• ", characterized by the fact that it has at least one threaded upset end (4, 5), the said 
threaded upset end having a reinforced cross-section with a diameter "dt " greater than the said 
nominal cross-section •• n and a diameter "dz n at thread bottom equal to or greater than the said 
nominal cross-section"+". 

20 

7. Concrete reinforcing rod according to claim 6, characterized by the fact that the said threaded upset 
-- end (4, 5) is mechanically compressed. 

a. Concrete reinforcing rod according to claim 8 or 7, characterized by the fact that the said end (4, 5) of 
25 the concrete reinforcing rod (1, 2) Is reinforced over a length corresponding substantially to its diameter 

"+". 

9. Mechanical connection for a concrete reinforcing rod which will find an application in the concrete 
element or building construction field, obtained by implementing the process according to claim 1, 

30 including at least one connecting sleeve (3) having at least one internally threaded portion, as well as a 
concrete reinforcing rod (1, 2) for connection having a nominal cross-section "+" and at least one end 
for connection, 
characterized by the fact that the said end for connection has at least one area reinforced by cold 
upsetting, bearing a threaded portion and corresponding to the said internally threaded portion, the said 

3S reinforced area having a cross-section with a diameter "d1 " greater than the said nominal cross-section 
"+", the said threaded portion having a diameter "dz" at thread bottom and being provided over the 
said reinforced area such that the diameter "d2" is equal to or greater than the nominal cross-section ...... 

, 10. Mechanical connection for a concrete reinforcing rod according to claim 9, characterized by the fact 
that the upsetting corresponds to an increase in the diameter of the connected portion equal to or less 
than 30%. 

11. Mechanical connection according to claim 10, characterized by the fact that the extent of upsetting Is 
45 all the greater the smaller the diameter of the connected reinforcing rod and corresponds at least to the 

depth of the threading produced. 

PatentansprUche 

50 1. Verfahren zur Herstellung einer mechanischen Verbindung von runden Betoneisen, das nlmlich seine 
Anwendung auf dem Geblet des Betonelementen· oder ·Bautenbaus flnden wird, durch das die 
Verbindung von runden Betoneisen (1, 2) eines Nennquerschnitts QJ, deren Enden mlt AuBengewinde 
(4, 5) versehen sind, mittels Verbindungsmuffen (3) mit lnnengewinde erlaubt wird, dadurch gekenn· 
zeichnet, daB: 

55 • das oder die Enden (4, 5) der zu verbindenden runden Betoneisen (1, 2) vor dem AuBengewin· 
deschneiden kaltgestaucht werden, zum Herstellen eines verstlrkten Bereichs elnes Durchmes­
sers "d1 ", der gr6Ber ist als der genannte Nennquerschnitt "fZJ", 

- das AuBengewlndeschneiden so im genannten versUlrkten Bereich vorgenommen wlrd, daB der 
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Durchmesser am Gewindeboden "<i2" gleich des oder gr68er als der genannte Nennquerschnitt 
"fZJ" ist. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Stauchen Uber die Ulnge des AuBenge-
s wlndes des genannten Endes (4, 5) erfolgt. 

10 

15 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine Stauchung vorgenommen wtrd, die 
einer Zunahmemenge des Durchmessers des verbundenen Teils gleich oder kleiner als 30% ent­
sprlcht. 

4. Verfahren nach lrgendwelchem der vorgehenden AnsprUche, dadurch gekennzelchnet, daB das oder 
die gestauchten Enden (4, 5) mit Au8engewinde des runden Betonelsens (1, 2) nach elem AuBengewln­
deschnelden des oder der gestauchten Enden (4, 5) und vor der Montage der Verbindung an Ort durch 
Pressung mechanlsch gespannt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB elne mechanlsche Druckspannung mit einer 
Kraft gleich eines Wertes zwischen 70 und 95% der Flie8grenze des runden Betoneisens vorgenom­
men wird. 

20 6. Rundes Betoneisen, das nlmlich seine Anwendung auf dem Gebiet des Betonelementen- oder 
-Bautenbaus finden wird, die Verwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 erlaubt und elnen Nenn­
querschnitt "fZI" aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB es mindestens ein gestauchtes Ende mit 
AuBengewinde (4, 5) aufweist, wobei das genannte gestauchte Ende mlt AuBengewlnde elnen verstlrk­
ten Querschnitt eines Durchmessers "d1 ", der gr68er als der genannte Nennquerschnltt "fZI" lst, und 
elnen Durchmesser am Gewlndeboden "d2", der glelch des oder gr6Ber als der genannte Nennquer­
schnitt "fZJ" ist, aufweist. 

30 

7. Rundes Betoneisen nach Anspruch 6, daclurch gekennzeichnet, daB das genannte gestauchte Ende mit 
Au8engewlnde (4, 5) durch Pressung mechanlsch gespannt wird. 

& Rundes Betoneisen nach Anspruch 6 oder 7, daclurch gekennzelchnet, daB das genannte Ende (4, 5) 
des runden Betoneisens (1, 2) Uber eine im wesentlichen dessen Durchmesser "fZI" entsprechende 
Ulnge verstlrkt ist. 

36 9. Mechanische Verbindung runder Betoneisen, die ihre Anwendung auf dem Gebiet des Betonelementen­
oder -Bautenbaus finden wird, erreicht durch Verwendung des Verfahrens nach Anspruch 1, umfassend 
mindestens eine Verbindungsmuffe (3), die mindestens eln lnnengewinde aufwelst, sowle ein zu 
verbindendes rundes Betonelsen (1, 2), das einen Nennquerschnitt "fZI" uncl mindestens ein zu 
verbindendes Ende aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB das genannte zu verbindende Ende mlnde-

"" stens einen durch Kaltstauchung verstlrkten Bereich aufweist, der einen Teil mlt AuBengewlnde, der 
....._ dem genannten lnnengewinde entspricht, trlgt, wobei der gennante verstlrkte Bereich einen Quer­

schnitt eines Durchmessers "d1 ", der gr68er als der genannte Nennquerschnltt "fZ1 11 1st, aufwelst, und 
der genannte Teil mit Au8engewinde elnen Durchmesser am Gewindeboden "<i2 11 aufwelst, der so Im 
genannten verstlrkten Teil vorgesehen ist, daB der Durchmesser "d2 11 gleich des oder gr68er ala der 

46 Nennquerschnitt "fZI" ist. 

so 

10. Mechanische Verblndung runder Betoneisen nach Anspruch 9, daclurch gekennzelchnet, daB die 
Stauchung einer Zunahmemenge des Durchmessers des verbundenen Teils gleich oder kleiner als 
30% entspricht. 

11. Mechanische Verbindung nach Anspruch 10, daclurch gekennzeichnet, daB die Stauchung um so 
gr68er ist als der Durchmesser des verbundenen runden Eisens gering ist und mindestens der Tiefe 
des vorgesehenen AuBengewindes entspricht. 
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