EP 0 796 680 A1

) AR EIEAR AR
(19) 0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0796 680 A1
(12) DEMANDE DE BREVET EUROPEEN
(43) Date de publication: (51) Intcle: B21H 3/02, F16B 33/02

24.09.1997 Bulletin 1997/39
(21) Numéro de dépét: 97410029.9

(22) Date de dépdt: 11.03.1997

(84) Etats contractants désignés: (72) Inventeur: Bedouet, Eric
ATBE CHDEDKES GB IEIT LI LU NL PT 74300 Cluses (FR)
(30) Priorité: 19.03.1996 FR 9603770 (74) Mandataire: Gasquet, Denis
CABINET GASQUET,
(71) Demandeur: Bedouet, Eric Les Pléiades,
74300 Cluses (FR) Park-Nord Annecy
74370 Metz Tessy (FR)

(54) Perfectionnement pour procédé de réalisation de goujons ou tirants filetés

(57) Procédé de réalisation d'une tige (1) compre- siste a réaliser le filetage (5) et une gorge annulaire de
nantau moins un filetage (5), caractérisé en ce qu'il con- blocage (2) par déformation.

FIG 4
4 a4

13 ;
1
A/

\J
05 ool ./

8 ' \ //
\\L—_d e - v -

—

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0 796 680 A1 2

Description

La présente invention concerne un procédé d'ob-
tention par déformation d'une tige filetée munie d'une
gorge de blocage, le dispositif destiné a mettre en
oeuvre ledit procédé ainsi que latige filetée obtenue par
ce procédé.

Les procédés de filetage par déformation consis-
tent a effectuer un filetage en déformant plastiquement
I'enveloppe ou surface externe d'une tige cylindrique.
On peut lors de cette déformation plastique obtenir un
diamétre en sommet de filet supérieur au diametre pri-
mitif initial de ladite tige, lui-mé&me supérieur au diamétre
en fond de filet, la matiére étant déplacée du fond des
filets pour former le sommet des filets. On obtient alors
par un tel procédé un tirant ou un goujon dit a tige ré-
duite, le diamétre de la partie non filetée étant égal au
diamétre a flanc de filet. De telles tiges filetées du type
goujon ou tirant, lors de leur implantation, posent un in-
convénient majeur lors du serrage, un tel goujon ou ti-
rant & tige réduite a ainsi tendance a s'implanter selon
une longueur aléatoire avant de subir son blocage.

Afin d'éviter un tel inconvénient, il est possible de
réaliser des tirants ou des goujons du type & tige nor-
male, c'est-a-dire des tirants ou des goujons dont le dia-
métre de la partie lisse est égal ou supérieur au diamétre
en sommet de filet de la partie filetée. Toutefois, le pro-
cessus de fabrication nécessite que soit réalisée avant
déformation une diminution de diamétre de la partie
destinée a étre déformée pour la réalisation du filetage.

C'est afin de remédier & cet inconvénient que la pré-
sente invention consiste a effectuer une gorge annulaire
de blocage par déformation.

De plus, les procédés de roulage actuels ne pré-
voient pas la possibilité d'effectuer une telle gorge lors
du filetage de la tige et contraignent ainsi |'utilisateur &
faire réaliser celle-ci par taillage ou autre procédé, né-
cessitant de ce fait ce qu'il est convenu d'appeler une
reprise de la piéce.

Le perfectionnement apporté par la présente inven-
tion se propose donc de permetire I'obtention du filetage
et de la gorge annulaire de blocage par déformation, de
maniére simultanée afin d'éviter une reprise de la piéce,
occasionnant une perte de temps qui, lors de la produc-
tion en haute quantité de ce type de goujons ou tirants,
peut devenir trés importante.

Ainsi, selon l'invention, le procédé de réalisation
d'une tige comprenant au moins un filetage est carac-
térisé en ce qu'il consiste a réaliser le filetage et une
gorge annulaire de blocage par déformation.

Selon une caractéristique complémentaire, le file-
tage et la gorge annulaire de blocage sont réalisés de
maniére simultanée.

Selon une autre caractéristique, ledit procédé est
un procédé de roulage des filets et il consiste a réaliser
ladite gorge annulaire de blocage, de maniére a ce
qu'elle soit positionnée entre le filetage de la tige et sa
partie non filetée.
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L'outil de roulage destiné a metire en oeuvre le pro-
cédé est caractérisé en ce qu'il comporte au moins une
molette munie a l'une de ses extrémités d'un disque de
roulage de gorge, ledit disque de roulage de gorge pos-
sédant une saillie circulaire de roulage de forme arron-
die au sommet.

Selon une caractéristique complémentaire, les ti-
ges filetées, tirants ou goujons, obtenus par le procédé,
possédent un diamétre mesuré en fond de gorge, supé-
rieur au diamétre mesuré en fond de filets.

Selon une autre caractéristique des tige, tirants ou
goujons, filetée obtenue par le procédé, le diamétre en
fond de gorge de la gorge de blocage est supérieur au
diamétre en fond de filet de la partie filetée.

De plus, deux remontées de matiére sont situées
de part et d'autre de la gorge de blocage, les diamétres
respectifs desdites remontées de matiére étant infé-
rieurs au diamétre en sommet de filet de la partie filetée.

D'autres caractéristiques et avantages de l'inven-
tion se dégageront de la description qui va suivre en re-
gard des dessins annexés qui ne sont donnés qu'a titre
d'exemples non limitatifs.

Les figures 1 et 2 représentent un outil de roulage
permettant la mise en oeuvre du procédé ainsi que la
schématisation du roulage des filets par un tel outil.

Lafigure 1 représente une téte de roulage ou lami-
neur vue de profil.

La figure 2 représente le roulage des filets par les
deux molettes de ladite téte.

Les figures 3 et 4 concernent la molette d'un outil
de roulage, destinée & mettre en oeuvre le procédé se-
lon l'invention.

La figure 3 représente une molette en coupe longi-
tudinale.

La figure 4 représente un détail de la figure 1 con-
cemant la partie de I'outil destinée a réaliser la gorge
annulaire de blocage.

Les figures 5, 6 et 7 concernent une tige filetée du
type goujon obtenue par le procédé selon l'invention.

La figure 5 est un exemple de goujon a tige réduite
dont les extrémités sont chanfreinées.

La figure 6 est un autre goujon a tige réduite dont
les extrémités sont brutes de roulage.

La figure 7 représente en détail la gorge annulaire
de blocage du goujon en coupe longitudinale.

Ainsi, le perfectionnement du procédé de réalisa-
tion d'une tige filetée du type goujons ou tirants consiste
a effectuer par déformation sur ladite tige filetée (1) une
gorge annulaire de blocage (2).

Selon le mode préféré de mise en oeuvre du pro-
cédé, ladite gorge annulaire de blocage (2) est réalisée
simultanément au filetage de la tige filetée (1) par dé-
formation selon un procédé de roulage des filets. Ce
procédé de roulage peut étre avantageusement selon
le mode de mise en oeuvre préféré du type roulage tan-
gentiel ou roulage radial grace a une téte de roulage (3)
comprenant au moins deux molettes (4a, 4b) de roula-
ge, tel qu'illustré figures 1 et 2. Cependant, il peut éga-
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lement &tre du type a trois molettes ou plus ou planétaire
(une molette tournant devant un secteur concave fixe)
ou a matrices planes, sans pour autant sortir du cadre
de l'invention.

Le procédé consiste donc a réaliser par roulage sur
une tige au moins un filetage (5) et une gorge annulaire
de blocage (2), de fagon a ce que ladite gorge (2) soit
positionnée entre le filetage (5) et la partie de tige non
filetée (6). Ladite gorge annulaire de blocage (2) peut
avantageusement étre réalisée selon le mode de mise
en oeuvre préféré, de maniére a ce que le diamétre en
fond de gorge D1 soit supérieur au diamétre en fond de
filet D2, tel qu'illustré figure 5 et figure 7, afin d'éviter les
problémes de rupture éventuels occasionnés par la réa-
lisation d'une gorge circulaire et donc d'une section cri-
tique pour la résistance a la traction longitudinale per-
pendiculaire a ladite section. Selon une caractéristique
complémentaire dudit procédé, celui-ci consiste a réa-
liser une gorge annulaire de blocage (2) dont la largeur
mesurée a son sommet est supérieure au pas du fileta-
ge (5) adjacent réalisé par ledit procédé de roulage. Elle
peut avantageusement, selon le mode de mise en
oeuvre préféré, étre égale a une fois et demie la valeur
du pas. De plus, le procédé consiste avantageusement
a effectuer le filetage (5) et la gorge annulaire de bloca-
ge (2) sur une tige (1), de maniére a obtenir un goujon,
un tirant ou une tige filetée, dit(e) a tige réduite, c'est-a-
dire dont le diamétre D3 de la portion non filetée (6) est
égal sensiblement au diamétre a flanc de filet D8.

Le dispositif de mise en oeuvre du procédé selon
I'invention est composé d'un outil de roulage (7) pouvant
étre du type matrices planes, planétaires ou tétes de
roulage (3) a molettes (4). Selon la variante dudit pro-
cédé consistant a utiliser des matrices planes a mouve-
ment alternatif, lesdites matrices sont pourvues d'une
saillie longitudinale destinée & obtenir la gorge annulai-
re, ladite saillie présentant un angle (non nul) avec les
saillies obliques de pénétration destinées a obtenir le
filetage.

Selon une autre variante, I'outil de roulage est du
type planétaire et comporte une molette équipée d'un
flasque ou disque de roulage de gorge permettant d'ef-
fectuer une gorge annulaire de blocage (2) lors de la
rotation de ladite molette (4) devant un secteur concave
fixe.

L'outil de roulage (7) destiné a étre utilisé lors du
mode de mise en oeuvre préféré du procédé est un outil
possédant au moins deux molettes (4a, 4b) montées sur
une téte de roulage (3), tel qu'illustré figure 1, ledit outil
travaillant en plongée, c'est-a-dire lors d'un procédé de
roulage de type radial ou tangentiel. Ledit outil peut, par
exemple, comporter trois molettes (4) ou plus, sans pour
autant sortir du cadre de l'invention.

Les molettes (4) de la téte a rouler (3) destinées a
mettre en oeuvre le mode préféré du procédé sont de
formes cylindriques et comportent sur leur longueur un
filetage externe de roulage (8) destiné a réaliser le file-
tage (5) de latige (1) en provoquant la formation lors du
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roulage dudit filetage (5) par déformation de la surface
de I'ébauche cylindrique de la tige (1), déformation due
a la pénétration des filets dudit filetage externe de rou-
lage (8) dans ladite surface.

En outre, les molettes (4) possédent a leurs extré-
mités (10a, 10b), de maniére connue en soi, un chan-
frein (11) un angle ou une entrée rayonnée permettant
le dégagement de la matiére déformée lors du roulage
en début et en fin de filet.

De plus, lesdites molettes (4) sont munies d'un flas-
que ou disque de roulage de gorge (12) coaxial fixé a
l'une de leurs extrémités (10a, 10b), ladite extrémité
(10b) correspondant & celle qui, lors du procédé de rou-
lage permettra le positionnement de la gorge annulaire
de blocage (2) entre la partie filetée (5) et la partie non
filetée (6) de latige (1). Ledit disque de roulage de gorge
(12) estde diamétre D4 inférieur au diamétre D5 mesuré
a fond de filet du filetage externe de roulage (8) de la
molette (4). Il posséde a son exirémité destinée a étre
contigué a la molette (4) une saillie circulaire de roulage
(13) dont le sommet (14) est avantageusement arrondi
de maniére a ce que la gorge annulaire de blocage (2)
obtenue gréce a cette saillie (12) posséde un fond (15)
arrondi, ceci afin d'éviter d'affaiblir la résistance a la trac-
tion de la tige (1) & l'endroit de la section transversale
contenant ladite gorge (2).

De méme, pour des raisons similaires, le diaméatre
externe D6 de la saillie circulaire de roulage (13) est in-
férieur au diamétre D7 mesuré au sommet de filet du
filetage externe de roulage (8) de la molette (4), tel qu'il-
lustré figure 4. De plus, la largeur de ladite saillie circu-
laire de roulage (13) prise & sa base c'est-a-dire au ni-
veau du diamétre D4 doit &tre supérieure au pas du fi-
letage externe de roulage (8) et peut avantageusement
étre égale a une fois et demie ce pas. Le disque de rou-
lage de gorge (12) est donc fixé & la molette (4), tel qu'il-
lustré figures 3 et 4 ; le diamétre de I'extrémité du chan-
frein (11) de la molette (4) pouvant avantageusement
étre égal au diamétre D4 du disque (12) et la saillie de
roulage (13) peut étre trés légérement décalée par rap-
port & l'extrémité du disque de roulage (12) destinée a
étre fixée a la molette (4), de maniére a permettre I'ob-
tention d'une fin de filetage (5) nette de la tige filetée (1)
devant la gorge annulaire de blocage (2), ainsi que la
remontée de matiére (16a) entre la gorge (2) et le file-
tage due a la déformation produite lors de la réalisation
de ladite gorge.

Latige filetée (1) obtenue par le procédé selon I'in-
vention grace & l'utilisation d'un dispositif de mise en
oeuvre du type décrit précédemment comprend donc au
moins une partie filetée (5) séparée d'une partie non fi-
letée (6) par une gorge annulaire de blocage (2). Elle
peut é&tre du type goujon & tige réduite, tel qu'illustré fi-
gures 5, 6, 7, et posséder deux parties filetées (5a, 5b),
entourant une partie non filetée (6) dont le diameétre est
égal au diamétre a flanc de filet desdites parties filetées
(5a, 5b). Lesdites parties filetées (5a, 5b) pouvant étre
de longueur différente, la gorge annulaire de blocage
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(2) est positionnée entre I'une desdites parties filetées
(5a) généralement la plus courte appelée cbté d'implan-
tation du goujon, et la partie non filetée (6).

De plus, il peut étre avantageux de réaliser un gou-
jon & tige réduite (1) dont la partie centrale non filetée
(6) est de trés faible longueur, la partie filetée (5b) s'ar-
rétant & proximité de la gorge de blocage (2), les filets
(5b) servant alors de guides pour la ou les pigce(s) a
maintenir.

De plus, on peut également réaliser, grace au pro-
cédé, un goujon possédant deux gorges annulaires de
blocage (2), une a chaque extrémité de la partie non
filetée (6) centrale, sans pour autant sortir du champ de
l'invention. Les extrémités des tiges filetées (1), gou-
jons, tirants ou bouts filetés obtenues par le procédé
peuvent étre soit chanfreinées, soit brutes de roulage,
soit bombées ou a bout plat, ou de tout autre type pos-
sible. De méme, la forme des filets peut étre diverse :
triangulaire ou trapézoidale, par exemple.

Latige, goujon ou tirant, filetée (1) selon le procédé
de roulage décrit précédemment posséde donc au
moins une gorge annulaire de blocage (2) dont le dia-
métre en fond de gorge D1 est supérieur au diamétre
en fond de filet D2 et de largeur supérieure au pas de
sa partie filetée, avantageusement égale a une fois et
demie la valeur du pas. Le fond (15) de la gorge annu-
laire de blocage (2) est arrondi de maniére a diminuer
les risques de rupture en traction au niveau de ladite
gorge annulaire (2).

Par ailleurs, il estimportant de noter que le diamétre
D9 de laremontée de matiére (16a) produite lors du rou-
lage et située entre la gorge (2) et la partie filetée (5) est
inférieur au diamétre en sommet de filet D10 de ladite
partie filetée. De plus, le roulage de la gorge de blocage
(2) provoque également une remontée de matiére (16b)
de diamétre D11 entre la gorge (2) et la partie nonfiletée
(6). Le diamétre D11 de ladite remontée de matiére
(16b) est inférieur au diameétre en sommet de filet D10
et est avantageusement sensiblement égal au diamétre
D9 de l'autre remontée (16a). Selon l'invention, une telle
gorge de blocage (2) peut étre obtenu par le procédé
décrit précédemment quelque soit les caractéristiques
propres de la tige filetée telles que le diamétre nominal,
le pas du filetage, le profil du filet ou la tolérance.

Il va de soi que le procédé décrit et illustré dans le
cas d'un roulage de filet effectué par une téte a rouler
du type lamineur n'exclut aucunement de la protection
des procédés équivalents utilisant d'autres types de ma-
chines & rouler permettant les réalisations de filetage et
de gorge de blocage par déformation.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée aux mo-
des de réalisation décrits et représentés a titre d'exem-
ples, mais elle comprend aussi tous les équivalents
techniques ainsi que leurs combinaisons.
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Revendications

10.

Procédé de réalisation d'une tige (1) comprenant au
moins un filetage (5), caractérisé en ce qu'il consis-
te & réaliser le filetage (5) et une gorge annulaire
de blocage (2) par déformation.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le filetage (5) et la gorge annulaire de blocage
(2) sont réalisés de maniére simultanée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ledit procédé
est un procédé de roulage des filets.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu'il consiste a réa-
liser ladite gorge annulaire de blocage (2), de ma-
niére a ce qu'elle soit positionnée entre le filetage
(5) de la tige (1) et sa partie non filetée (6).

Outil de roulage (7) destiné a mettre en oeuvre le
procédé selon la revendication 3, et I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisé
en ce qu'ilcomporte au moins une molette (4) munie
al'une de ses extrémités (10a, 10b) d'un disque de
roulage de gorge (12).

Outil (7) selon la revendication 5, caractérisé en ce
que ledit disque de roulage de gorge (12) posséde
une saillie circulaire de roulage (13) de forme arron-
die & son sommet (14).

Tige, tirant ou goujon, filetée (1) obtenue par le pro-
cédé selon I'une quelconque des revendications 1
a 4, caractérisée en ce que le diamétre mesuré en
fond de gorge est supérieur au diamétre mesuré en
fond de filets.

Goujon a tige réduite obtenu par le procédé selon
I'une quelconque des revendications 1 a 4, carac-
térisé en ce que la gorge annulaire de blocage (2)
est située entre la partie filetée (5a, 5b) et la partie
centrale non filetée (6).

Tige, tirant ou goujon, filetée (1) obtenue par le pro-
cédé selon I'une quelconque des revendications 1
a 4, caractérisé en ce que le diamétre en fond de
gorge D1 de la gorge de blocage (2) est supérieur
au diamétre en fond de filet D2 de la partie filetée
(5, ba, 5b).

Tige, tirant ou goujon, filetée (1) obtenue par le pro-
cédé selon I'une quelconque des revendications 1
a 4, caractérisé en ce que deux remontées de ma-
tiere (16a, 16b) sont situées de part et d'autre de la
gorge de blocage (2), les diamétres respectifs D9
et D11 desdites remontées de matiére étant infé-
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rieurs au diamétre en sommet de filet D10 de la par-
tie filetée (5, 5a, 5b).
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