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L'invention est relative a un precede de 
realisation d'une liaison mecanique de rands a beton, a une 
telle liaison obtenue par le precede, a un rand a beton 
autorisant la mise en oeuvre du dit precede, ainsi qu'a une 

5 installation de pr~paration de rands a beton. Elle trouvera 
notanunent son application dans le domaine de la 
construction d'elements, de batiments, au d'edifices en 
beton. 

Dans ce domaine, il est courant d'utiliser des 
10 liaisons mecaniques pour lier des rends a beton afin de 

pouvoir assurer ·1a transmission de l'effort de traction de 
fac;;:on continue. 

De nos jours, differentes solutions sont 
proposees par les constructeurs, et principalement on 

15 utilise soit une liaison a sertissage, soit une liaison par 
filetage. 

Dans le ~ cas de la liaison par serti·ssage, on 
utilise un rnanchon que l' on vient sertir sur les deux 
extremites des rends a liaisonner. Cette technique evite de 

20 devoir rnettre en rotation l' un des rands mais presente 
toutefois des risques eleves de glissement, du fait du 
sertissage, difficilement controlable. En outre, sa mise en 
oeuvre est sou vent rnal aisee sur un . chantier car il · f aut 
pouvoir intervenir avec un outillage de sertissage, la ou 

25 la liaison est• a effectuer. 
De plus en plus, la liaison rnecanique par 

filetage a la preference des utilisateurs. Dans une telle 
liaison, on reunit deux rands a beton, sensiblement 
coaxialement, par l ! intermediaire d '-un rnanchon taraude de 

30 liaison. Cette solution est egalement applicable lorsqu'il 
est necessaire de liaisonner un rand a beton a un point 
d'ancrage. 

Par ailleurs, pour ameliorer la qualite de la 
liaison rnecanique de rends a beton par filetage, il a ete 

35 mis au point un precede de realisation d'une telle liaison 
dans lequel, prealablernent au filetage, on refoule a froid 
l'extremite des rends a beton a liaisonner, afin de 
realiser une zone renforcee d' un diametre superieur a la 
section norninale du rend, puis on taille le filetage sur la 
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dite zone renforc~e tel que le diametre a fond de filet 

soi t egal OU super ieur a la section nominale du rond a 
beton. 

Un tel precede donne satisfaction dans la 

·5 plupart des constructions et requiert un usinage tres 

sommaire. En effet, l'extremite du rand a beton, avec ses 

cotes ou nervures est refoulee a froid dans une matrice, 

puis le f iletage est realise sur ce i::efoulement brut par 

taillage. 

10 Bien que le refoulement soit generalement 

limite a un taux d'accroissement du diametre de l'ordre de 

30 %, il est necessaire neanmoins de mettre en oeuvre des 

pressions lors du refoulement de tres .forte valeur pouvant 

aller jUSqu I a 40Q VOire meme 500 ba·rS o 

15 Par ailleurs, il est a noter que de plus en 

plus, les edifices en be ton sent soumis a des ef farts 

dynamiques, et dans "ces conditions, les liaisons mecaniques 

de rends a beton sent soumises a des effets de traction­

compression alternes. Aussi, la fragilite de telles 

20 liaisons est augmentee et il est necessaire de prevoir ces 

sollicitations pour qu'elles resistent sur le plan de 

l'insecurite. 

Le but de la presente lnvention·est de proposer 

un precede de realisation de liaisons mecaniques de ronds a 
25 beton qui apportent une securite totale au niveau de la 

liaison et qui, pour un meme dimensionnement, supportent 

des· sollicitations. dynamiques avec un effet de traction­

compression alterne. 

Un des buts de la presente invention est de 

3 Q proposer Un precede de realisa tiOn d I Une liaison mecanique 

de rand a beton qui perrnette de realiser, a l'extremite du 

rond a beton, une zone renforcee telle que le diametre a 
fond de f ilet SOit egal OU superieur a la Section nominale 

·du rond a beton, mais qui necessite un refoulement a froid 

35 de l' extrem.ite moindre, et par consequent mettant en oeuvre 

des forces de refoulement mains importantes. 

Un autre but de la presente invention est de 

proposer Un procede de realisation d I Un liaison mecanique . . 

de rend a beton qui met en oeuvre un f iletage de tres bonne 
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qualite avec de bonnes tolerances qui n' amoindrit pas la 

resistance de l'extremite. 

En particulier I le f iletage est realise par 

roulage, ce qui evite de tailler les fibres de la barre et 

de provoquer des amerces de rupture lors des efforts 

dynamiques. 

Un autre but de la presente invention est de 

proposer une liaison mecanique de rands a beton ainsi qu•un 

rond a beton autorisant la mise en oeuvre du precede de la 

presente invention. 

Par ailleurs, un autre but ·de la presente 

invention est de proposer une installation de preparation 

de tels rends a be ton qui soi t economique, d' un 

investissement raisonnable et de dimension reduite etant 

15 donnees les forces mises en oeuvre. 

D'autres buts et avantages de la presente 

invention apparaitront au cours de la description qui va 

suivre qui n•est cependant donnee qu•a titre indicatif et 

qui n•a pas pour but de la limiter. 

20 Selan l' invention, le precede .de realisation 

d' une liaison mecanique de rand a beton, qui trouvera 

notamment son application dans le domaine de la 

construction en beton, par lequel on liaisonne au mains un 

rand a beton a Un autre rand a beton OU a Un point 

25 d'ancrage, par l'intermediaire d'un manchon taraude de 

liaison, le dit rand a beton presentant une section 

nominale w, au mains une extremite renforcee, refoulee et 

filetee, telle que le diametre a fond de filet soit egal OU 

superieur a la section nominale ~ du rand, est caracterise 

30 par le fait que l' on effectue l' extremite renforc_ee par 

double refoulement, un premier axial permettant d'accroitre 

le diametre du rond a beton, un second radial lors du 

filetage par la technique de roulage. 

Le precede de 1' invention permet d' aboutir a 
35 une liaison mecanique d'un rand a beton a un point 

d'ancrage OU a une liaison rnecanique de deUX ronds a beton 

b9ut a bout sensiblement coaxialement. 

Par ailleurs, le rand a beton autorisant la 

rnise en oeuvre du procede de l' invention est caracterise 
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par le fait qu' au moins -une de ses extremites Porte un 
double refoulement tel que le diametre a fond de f ilct soit 
superieur OU egal a la Section nominale du rond a beton. 

L, installation de preparation de rand a beton 
selon l'invention est quant a elle caracterisee par le fait 
qu'elle presente : 

a) des moyens d'imrnobilisation du rand a beton 
a preparer, 

b) des moyens pour refouler a froid axialement 
10 l'extremite du rand a beton, 

c) des moyens pour ecrouter la Portee a 
refouler et/ou a fileter, 

d) des moyens pour realiser un f iletage par 
roulage de la dite extremite, 

. 15 les dits moyens b), c), d), etant depla9ables pour etre 
places coaxialement dans l'axe du·rond a beton bloque dans 
les moyens a) • 

La presente invention sera mieux compriso a la 
lecture de la description suivante accompagnee des dessins 

20 qui en font partie integrante. 
La figure 1 montre une liaison mecanique de 

rond a beton realisee selon le precede de la Presente 
invention. 

Les figures 2a a 2d montrent les dif ferentes 
25 etapes du precede de realisation de la liaison mecanique de 

rand a beton selon 1.' invention, et plus precisement le 
travail de l'extremite du rond a beton mis en oeuvre dans 
le precede. 

La figure 3 montre une vue en coupe, agrandie, 
30 montrant les caracteristiques dimensionnelles de 

l'extremite du rand a beton de la figure 2d. 
La figure 4 montre schematiquement l'agencement 

des differents moyens constituant l' installation de 
preparation de rand a beten selon la presente invention. 

' 35 LI invention vise un precede de realisation 
d'une liaison mecanique de rend a beton, une liaison ainsi 
obtenue ainsi qu'un rand a beton autorisant la mise en 
oeuvre du dit precede et une installation de preparation de 
tels rends. 
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Elle trouvera notamment son application dans le 
domaine de l~ construction en beton. 

La figure 1 montre un exemple de realisation 
d'une liaison mecanique permettant d'assurer la liaison de 

5 deUX rondS a beton 1 et 2 f bOUt a bout I Sensiblement 
coaxialement. Par ailleurs, cette liaison met en oeuvre un 
manchon taraude 3 de liaison, apte a recevoir 
respectivement d' un cote l' extremite filetee 4 du premier 
rand a beton 1, et de l'autre cote l'extremite 5 du second 

10 rand a beton 2. 

15 

20 

25 

30 

:· 35 

Chacun des rends a beton est determine par le 
calcul puis choisi parmi une gamme normalisee ou 
reglementee. La caracteristique d I un rend a beton reside 
essentiellement dans une imposition de poids et de section, 
ceux-ci etant lamines compte tenu de ces imperatifs. 

D'une fa9on generale, le rend a beton presente· 
sur sa ·.face exterieure des cotes ou nervures 6 qui creent 
de protuberances permettant l'imrnobilisation en translation 
du rend dans le beton lorsqu'il est noye dans ce dernier. 

Dans ces conditions, le rend presente d' une 
part une section nominale caracter isee par cl>, qui est en 
quelque sorte la sectian·de l'ame du rand, et un diametre 
sur cotes ou nervures repere <l>c, comine l' illustre 
part.iculierement la figure 2a. 

Selon le precede de la presente invention, 
chaque rend a beton a liaisonner 1, 2 presente au mains une 
extremite renforcee 4, 5, refoulee et filetee, tel que le 
diametre a fond de filet d2 soit egal OU SUperieur a la 
section nominale w du rend. Ceci est particulierement 

illustre aux figures 2d et 3. 
Plus precisement, selon le precede, on effectue 

l' extremite renforcee 4, 5, par double refoulement, un 
premier axial 7, permettant d'accroitre le diametre du rend 
a beton, et un second radial 8 lors du filetage par une 

technique de roulage. 
Le premier refoulement axial 7 est realise 

prealablement au filetage, et: on ref.cu le a. froid 

l'extremite du rend a. bet on 1, 2, a. liaisonner af in de 

realiser une zone renf orcee 7 c_orrespondant au mo ins 
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sensiblernent au.diarnetre d4 a flancs de filet. 
Ensuite, on pratique le second refoulement 

radial 8 en realisant un filetage 9 sur la dite zone 
renforcee 7 par roulage afin que le diametre a fond de 

5 filet d2 soit egal OU SUperieur a la section norninale W du 
rand. 

10 

Ce la etant, d'une f agon generale, les 
ref oulements 7, 8 sent ef f ectues sur la longueur du 
f iletage 9 de la dite extremite 4, 5. 

Les dif f erentes etapes. du precede sont 
illustrees aux figures 2a a 2d. 

A la figure 2a, on montre un premier ecroutage 
de l' extrernite du rond a renforcer pour le debarrasser de 
ses cotes ou nervures et pour donner a cette extremite une 

15 cylindricite acceptable. Cet ecroutage est repere par le 
diametre do voisin ou tres legerement inferieur du diametre 
w. 

Sur cette extremite 4 ainsi preparee, on 
precede au premier refoulement 7 a un taux d'accroissement 

: 20 . du diametre de l'extremite voisin de 15 a 20 %. Cette etape 
porte le diametre do a un diametre superieur d3, lui-meme 
superieur au diametre ~ du rand. Ce refoulement a froid est 
realise en effectuant une poussee axiale sur l' extremite 
selon la fleche 10. 

25 Ensuite, comme le montre la figure 2c, on 
dresse la. portee refoulee 7, notamment pour la salibrer, au 
diametre d4 qui va permettre d'effectuer le filetage 
souhaite par roulage. 

Selon la technique de roulage, ce diametre d4 

30 correspond au diametre a flancs de filet montre sur la 
figure 3. Pendant le roulage, on va ensuite repousser le 
metal pour consti tuer le fond de filet d2 et le refouler 
pour constituer la partie exterieure du filetage d 1 • 

Dans ces conditions, on parvient a l'extremite 
35 telle que reperee a la figure 2d dans laquelle celle-ci, 

apres un double refoulement axial 7 et radial 8, montre une 
extremite renforcee telle que le diametre a fond de filet 
d 2 soit egal ou superieur a la section nominale ~ du rond. 

Par ailleurs, pour resister au test de traction 
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impose par certaines normes de securite, l'extremit~ 4 
et/ou 5 du rend a beton 1 et/ou 2 renforce par refoulement, · 
est precontrainte. 

Cette precontrainte perrnet d' annuler taus les 
5 deplacements et allongements des rands a beton et notanunent 

de leurs extrernites lors de tests de securite mis en 
oeuvre. Elle est eff ectuee posterieurernent au f iletage, 
rnecaniguement par compression de la dite extre~ite filetee. 

Le precede qui vient d' etre decri t permet la 
10 realisation d' une liaison mecanigue de deux rands a beton 

bout a bout sensiblement coaxialement. Cependant, ce 
·precede peut etre adapte pour obtenir une liaison rnecanigue 
d'un rend a beton a un point d'ancrage. 

15 

Dans ce cas, le manchon sera 
reception d'un seul rend rnais presentera une 
exterieure en forrne de douille d'ancrage. 

adapte a la 
configuration 

Cela etant, a titre d'exernple, ·dans le cas d'un 
rend a beton HA20 de section norninale 20 mm, on pratigue 
sur son extrernite un filetage M24 de tolerance 6g. 

20 Apres un ecroutage de l'extremite du rand, on a 
mene le ref oulement axial pour obtenir un diarnetre d3 de 23 

mm. 
Ensuite, on a rne~e un cylindrage de l'extrernite 

ainsi refoulee pour ramener le diametre d 4 compris entre 
25 21,803 et 22,003 mm. 

Sur cette extremi te calibree, on a realise le 
filetage M24 au pas de 3 par roulage. Le diametre exterieur 
d 1 etant alors compris entre 23,577 et 23,952 mm, et le 
diametre a fond de filet d, correspondant alors a 20,704 mm 

30 soit superieur au 20 mm de la section nominale du rend 
HA20. 

De meme, en partant d'un rend a beton HA de 20 
mm, pour obtenir un diametre M24 au pas de deux, compte 
tenu de la normalisation des filetages, il faut partir d'un 

35 diametre primitif egal au diametre a flancs de f ilet situe 
entre 22,493 et 22,603 mm. 

Par rapport a la solution anterieure dans 
laquelle on refoulait a froid en une seule etape 
l'extrernite du rend a beton puis on taillait le filetage, 



5 

10 

15 

. ·.· 

8 

il est a noter un gain important car la masse refoulee 
necessaire est beaucoup plus faible. 

Anterieurement, il fallait 
refoulement exterieur de l'ordre de 27 
deplacement de masse de l'ordre de 50 g et 
20 mm. 

obtenir un 
mm, soit un 

une longueur de 

Selan la presente invention, le refoulement 
axial necessaire engendre un deplacement d'une masse de 18 
g ou une longueur de 8 mm. Le refoulement axial est done 
diminue de 50 a 18 g soit un rapport diminue de 2,8. 

Par ailleurs, la qualite du filetage permet 
d 1 abandonner la tolerance 8g et de mettre en oeuvre des 
tolerances 5 ou 6 g. 

La figure schematiquement 4 montre une 
installation de preparation de rends a beton pour autoriser 
la mise en oeuvre du precede de la presente invention. 

L' installation comporte tout d' abord une zone 
d'amenage du rend a beton a preparer. Dans cette zone est 
prevu un etau 10 qui va pouvoir serrer le rand a beton 1 et 

20 le deplacer vers l'installation. 
A la suite de cette zone, sent prevus des 

moyens 11 d'immobilisation du rend a preparer. Ces moyens 
sont par exemple constitues par un etau 11 de grande 
longueur, notamment garnis de revetement type caoutchouc 

25 naturel OU polyurethane pour eviter les blessures des rands 
a beton. 

L'avantage de presenter une grande longueur 
d'etau permet de disposer d'une surface importante et d'une 
relative faiblesse de compression au metre carre. 

30 Les etaux 10 et 11 sent du type hydraulique et 
depla9able horizontalement par rapport a l'axe longitudinal 
22 d'amenee des rands a beton. 

Les differentes fleches sur la figure 4 
simulent le f onctionnement du systeme et nota.mment le 

35 fonctionnement suivant : l' etau 10 serre le rand a beton, 
l' etau d' immobilisation 11 s' ouvre, l' etau 10 se deplace 
vers l'avant, l'etau 11 se resserre sur le rand, l'etau 10 
se libere et recule pour se preparer a un nouveau cycle. 

Devant l'etau d'inunobilisation 11 seront prevus 
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a coulissement, une cisaille 12, des moyens 13 pour 
refouler a froid axialement 1' extremite des rends, ainsi 
qu' une unite de contrainte rnecanique par compression de 
l'extrernite filetee du rand. 

Ceci sera notamment possible en prevoyant des 
glissieres 15 devant l'etau afin d'autoriser un deplacement 
vertical des trois outils 12-14 comme le suggerent les 
figures, pour etre places coaxialement dans l' axe. 22 du 
rend bloque en 11. 

Dans ces conditions, on pourra travailler le 
rend a beton sans devoir· modifier son positionnement, 
celui-ci etant bloque une fois pour toute dans l'etau 11. 

De meme, 
16, 17 pour ecrouter 
Ces moyens seront 

l' installation presentera des moyens 
la portee a refouler et/ou a fileter. 
prevus a deplacement vertical et 

horizontal pour pouvoir amener l'outil d'ecroutage dans 
l'axe 22 longitudinal du rond a beton a travailler. 

le mime 
roulage, 
deplacee 
dans les 

Par ailleurs, l' installation comportera, dans 
esprit, des moyens 18 pour realiser un filetage par 

c'est-a-dire que l'unite 18 sera apte a etre 
pour etre placee coaxialement dans l'axe 22 bloque 
moyens 11. 

Enfin, l'installation presentera egalement tine 
unite 19 de vissage et devissage d'un manchon permettant la 

25· mise en oeuvre de la dite contrainte dans l'outil 14. 
Le principal avantage de l' installation de la 

presente invention reside dans le fait que toutes les 
operations sent menees sans devoir deplacer le rand a beton 
ni le repositionner et evitent ainsi tous les 

30 positionnements et centrages qui seraient obligatoires pour 
mener les differentes etapes d'usinage. 

Ainsi, on pourra realiser sur le rond a beton, 
et plus precisement sur les extremites un renforcement par 
double refoulement, un premier axial par les moyens 13 de 

3 5 refoulement a froid, et un second radial lors du f iletage 
par l'outil de roulage 18. Cette fa9on de faire permet de 
diminuer les pressions de refoulement a froid, de faciliter 
le refoulement a f raid en travaillant sur un dia.metre 
usine, d'eliminer la surface trernpee, c'est-a-dire la peau 

' ! 
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du rond a beton, et ses nervures grace a l'ecroutage. 
Naturellement, d' autres mises en oeuvre de la 

presente, a la portee de l'homme de l'art, auraient pu etre 
envisagees sans pour autant sortir du cadre de la presente 

5 demande. 
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REVENDICATIONS 
1. Procede de realisation d'une liaison 

mecanique de ronds a beton, gui trouvera notamment son 
application dans le domaine de la construction en beton, 
par lequel on liaisonne au moins un rend a beton (1) a un 
autre rend a beton ( 2), ou a un point d' ancrage, par 
l'intermediaire d'un manchon taraude de liaison (3), le dit 
rend a beton (1) presentant une section nominale ~, et au 
mains une extremite (4) renforcee, refoulee et filetee, 
tel le que le diametre a fond de f ilet d2 soi t egal OU 

superieur a la section nominale ~ du rend, caracterise par 
le fait que l'on effectue l'extremite renforcee (4) par 
double refoulement, un premier axial (7) permettant 
d'accroitre le diametre du rend a beton, un second radial 

15 (8) lors du filetage par une technique de roulage. 
2. Precede selon la revendication 1, 

caracterise par le fait que : 
- prealablement au filetage, on refoule a froid 

1 t extremite { 4) du rend a beton a liaisonner afin de 
20 realiser une zone renforcee de diametre correspondant au 

mains sensiblement au diametre a flancs de filet d 4 , 

- on realise un filetage (9) sur la dite zone 
renf orcee . ( 7) par ioulage af in que le diametre a fond de 
filet d2 soit egal OU superieur a la dite section nominale 

25 41>. 

3. Precede selon la revendication 1, 
caracterise par le f ait que les refoulements ( 7, 8) sent 
effectues sur la longueur de f iletage de la dite extremite 
( 4). 

30 4. Precede selon la revendication 1, 
caracterise par le f ai t qu' on realise le premier 
ref oulement ( 7) a un taux d' accroissement du diametre de 
l'extremite voisin de 15 %. 

S. Precede selon la revendication 1, 
35 caracterise par le fait que posterieurement au f iletage de 

la dite extremite refoulee, on contraint mecaniquement par 
compression la dite extremite filetee. 

6. Precede selon la revendication 2, 

caracterise par le fait que : 
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- on ecroute l'extremite du rond brut pour oter 
les nervures exterieures, 

- on ref oule a froid en realisant une poussee 
axiale sur l'extremite afin d'obtenir un diametre voisin du 

5 diametre a flancs·de filet d4, 
- on dresse la portee ref oulee pour la calibrer 

et effectuer le filetage souhaite par roulage. 
7 • Liaison mecaniqu.e d' un rond a beton a un 

point d 1 ancrage, obtenu par la mise en oeuvre du precede· 
10 selon l'une quelconque des revendications 1 a 6. 

8. Liaison mecanique de rand a beton bout a 
bout sensiblement coaxialement obtenu par la mise en oeuvre 
du precede selon l'une quelconque des revendications 1 a 6. 

9. Rand a beton autorisant la mise en oeuvre du 
15 precede selon l' une quelconque des revendications 1 a 6, 

caracterise par le fait qu'au moins une de ses extremites 
(4) porte un double ·refoulement (7, 8) tel qu.e le diametre 
a fond de f ilet d2 soi t SUperieur OU egal a la section 
nominale du rond a beton ~-

20 10. Installation de preparation de rends a 

25 

30 

beton pour autoriser la mise en oeuvre du precede selon 
l'une quelconque des revendications 1 a 6, caracterisee par 
le fait qti'elle presente : 

a) des moyens (11) d'immobilisation du rand (1) 
a preparer, 

b) des moyens (13) pour ref ouler a froid 
axialement l'extremite {4) du rand a beton, 

c) des mo yens (16, 17) pour ecrouter la portee 
a refouler et/ou a fileter, 

d) des moyens ( 18) pour realiser un f iletage 
par roulage de la dite extremite, 
les dits moyens b), c), d) etant deplac;;ables pour etre 
places coaxialement dans l'axe (22) du rond a beton bloque 
dans les moyens d'immobilisation (11). 
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