EP 0 874 096 A1

ARV
(19)

0 European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 874 096 A1

(12) DEMANDE DE BREVET EUROPEEN
(43) Date de publication: (51) Int. 1.5 E04C 5/16, B21D 39/04,
28.10.1998 Bulletin 1998/44 E04G 21/12

(21) Numéro de dépot: 97490012.8

(22) Date de dépdt: 25.04.1997

(84) Etats contractants désignés: (72) Inventeur: Pithon, Jean-Marie
ATBECHDEDKESFIFRGB GRIEITLILUMC 75016 Paris (FR)
NL PT SE
(74) Mandataire: Lepage, Jean-Pierre
(71) Demandeur: Cabinet Lemoine & Associés,
DEXTRA EUROPE : Société Anonyme 30, Boulevard de la Liberté
75016 Paris (FR) 59800 Lille (FR)

(54) Machine et procédé pour le sertissage d'un coupleur sur un rond a béton

(57)  Machine (1) et procédé pour le sertissage d'un pleur en lintroduisant dans la partie cylindrique
coupleur (27) sur un rond a béton (28), ledit coupleur creuse du coupleur

comportant une partie filetée (29) a l'une de ses extré-
mités et une partie cylindrique creuse (30) dans laquelle
est introduite I'extrémité du rond a béton.

- onintroduit I'ensemble coupleur-rond a béton dans
la machine jusgqu'a la mise en contact de la partie
filetée du coupleur avec I'outil de vissage

Selon [linvention, la machine comprend des - on exerce une poussée supplémentaire sur
moyens automatiques de sertisage et des moyens auto- I'ensemble coupleur-rond & béton de fagon a
matiques d'essais de traction dont le seul démarrage déclencher le cycle automatique de sertissage et
est commandé par une poussée manuelle de I'opéra- d'essais de traction
teur sur le rond & béton, permettant I'autorisation de la - on retire, en fin de cycle, 'ensemble coupleur-rond
réalisation de sertissage de coupleurs sur rond a béton, a béton de la machine, celui-ci étant solidarisé si
tout en assurant la qualité de chaque liaison. l'essai fut favorable ou désolidarisé si celui-ci fut

Selon l'invention, le procédé est caractérisé par le défavorable ou destructif,
fait que:

permettant 'autorisation de la réalisation de sertissage
- on monte I'outil de filage (37) correspondant au dia- de coupleurs sur rond & béton tout en assurant la qua-
métre du coupleur a servir, lité de chaque liaison.

- onrecouvre I'extrémité du rond a béton avec le cou-
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Description

La présente invention concerne une machine et un
procédé pour le sertissage d'un coupleur sur un rond a
béton, ledit coupleur comportant une partie filetée a
I'une de ses extrémités et une partie cylindrique creuse
dans laquelle est introduite I'extrémité du rond a béton.

La présente invention est destinée a solidariser le
coupleur et le rond & béton afin de participer a la réali-
sation de la liaison entre deux ronds a béton coaxiaux.

Elle trouvera notamment son application dans le
domaine de la construction, du batiment et des travaux
publics. Il est en effet trés courant dans ce secteur
d'activité d'utiliser des ronds a béton qui nécessitent
parfois d'étre assemblés bout a bout.

On utilise fréquemment dans le domaine de la
construction des barres, le plus souvent en acier, qui
participent & constituer la structure porteuse des édifi-
ces. Ces barres en acier sont fréquemment amenées a
étre utilisées en combinaison avec des éléments en
béton et c'est pourquoi on les appelle communément
ronds a béton.

Pour des contraintes de transport, de stockage et
de manutention, les ronds a béton ont souvent une lon-
gueur limitée. Cela oblige, lorsque les dimensions des
constructions le nécessitent, & assembler plusieurs
ronds a béton bout a bout. Cet assemblage peut s'effec-
tuer sans préparation particuliére de I'extrémité des
ronds & béton en utilisant des piéces appelées cou-
pleurs.

Les coupleurs s'adaptent sur I'extrémité du rond a
béton en introduisant I'extrémité du rond & béton dans
une partie cylindrique creuse formée a l'une des exiré-
mités du coupleur. Les coupleurs ainsi positionnés per-
mettent de constituer l'interface entre deux ronds a
béton, soit de fagon directe, soit avec l'utilisation d'une
piéce intermédiaire qui relie les deux coupleurs.

Les coupleurs actuels sont le plus souvent en acier.
Leur mise en place et leur fixation sur les ronds a béton
nécessitent une opération de sertissage qui est actuel-
lement manuelle et peu mécanisée.

L'opération de solidarisation du coupleur et du rond
a béton peut étre totalement manuelle comme c'est le
cas lorsque l'opérateur manie lui-mé&me un outil de ser-
tissage qui écrase radialement la matiére du coupleur a
différents endroits de sa surface extérieure de fagon a
établir la cohésion entre le rond a béton et le coupleur.

On connait également des dispositifs permettant le
sertissage du coupleur sur le rond a béton. Ces dispo-
sitifs utilisent un outil de filage comportant une filiére
d'un diameétre adapté au diamétre du coupleur a sertir.
L'outil de filage est déplacé le long du coupleur par des
moyens de translation, de fagon a écraser progressive-
ment suivant l'axe du coupleur la matiére qui le com-
pose afin de réaliser le sertissage.

Pour maintenir le coupleur en position lorsque I'on
applique I'effort de filage par l'intermédiaire de l'outil de
filage, les dispositifs actuels utilisent fréquemment une
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piéce de fixation du coupleur sur le dispositif ; la fixation
s'effectuant généralement par l'intermédiaire d'un file-
tage.

Les dispositifs et les procédés utilisés actuellement
pour solidariser les coupleurs et les ronds a béton pré-
sentent différents inconvénients.

lls sont tout d'abord le plus souvent manuels ou trés
faiblement mécanisés. lls nécessitent de ce fait une
intervention importante de la part d'un ou plusieurs opé-
rateurs et ne permettent aucune automatisation. Plu-
sieurs conséquences de cette absence
d'automatisation sont dommageables quant au rende-
ment et & I'efficacité des dispositifs actuels.

Tout d'abord, le colt salarial de la réalisation des
sertissages de coupleurs sur rond a béton est trés
important puisqu'il nécessite l'intervention, tout au long
de l'opération, d'un ou plusieurs utilisateurs. Le colit
salarial est d'autant plus important que, compte tenu
des particularités techniques et de I'exigence de qualité
dans la réalisation des sertissages de coupleurs sur
rond & béton, I'opérateur doit le plus souvent avoir une
formation adaptée et étre suffisamment qualifié pour
réaliser les opérations de sertissage.

De plus, les dispositifs actuels étant faiblement
mécanisés, la productivité est souvent faible et I'opéra-
tion de sertissage nécessite un temps important.

Le prix de revient de la réalisation des assembla-
ges coupleurs sur rond a béton est donc actuellement
élevé et nécessite un personnel qualifié.

Un autre inconvénient des dispositifs et des procé-
dés actuels est qu'ils dissocient totalement la phase de
sertissage proprement dite et la phase de vérification et
de contrble de la qualité des sertissages effectués.

Il apparait clairement que les assemblages de cou-
pleurs sur des ronds & béton doivent répondre a des
impératifs trés stricts en matiére de résistance mécani-
que et principalement de résistance a la traction. Il est
en effet essentiel pour la sécurité des constructions que
les liaisons établies entre les ronds a béton aient des
propriétés de résistance mécanique trés importantes et
pour le moins aussi importantes que celles des barres
de rond a béton en elles-mémes.

Pour s'assurer de la qualité du sertissage, il est
nécessaire d'effectuer de nombreux essais, le plus sou-
vent de traction puisque c'est le mode de sollicitation
mécanique qui prédomine dans l'utilisation des ronds a
béton. Ceux-ci sont actuellement uniquement réalisés
dans des laboratoires spécialisés.

Les essais de traction effectués actuellement sont
particulierement colteux puisqu'ils sont effectués a
I'extérieur du site de production des sertissages de cou-
pleurs sur ronds & béton et puisqu'ils nécessitent une
intervention humaine supplémentaire, le plus souvent
de personnel qualifié.

De plus, les essais actuellement réalisés ne per-
mettent que des contrbles périodiques ou aléatoires
des différents sertissages. Etant donné le col(it des
essais, la nécessité de les réaliser en laboratoire et le
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temps qu'ils prennent, il n'est actuellement pas possible
de contrbler les caractéristiques mécaniques de cha-
cune des liaisons établies par sertissage entre les cou-
pleurs et les ronds a béton. Ce point constitue un
inconvénient tout a fait essentiel des dispositifs actuels
puisqu'ils n'assurent pas une sécurité optimale de cha-
cune des liaisons établies par sertissage étant donné
que les essais de traction sont effectués de fagon non
systématique.

Cet inconvénient est d'autant plus dommageable
que les dispositifs et les procédés de sertissage actuel-
lement utilisés sont fortement manuels. En effet, l'inter-
vention humaine entraine que chaque sertissage
effectué posséde des caractéristiques particuliéres et
individualisées. Il faut en effet considérer que I'opéra-
teur ne peut pas répéter de fagon absolument identique
I'ensemble des opérations de sertissage et que donc
les propriétés mécaniques des liaisons formées varient
pour chagque ensemble coupleur - rond & béton.

Les essais de traction effectués actuellement sont
souvent prévus a l'avance. L'opérateur sait donc si la
liaison qu'il va produire sera contrdlée ou non. Il aura
naturellement tendance a apporter plus de soin au ser-
tissage lorsque la liaison sera destinée a un contrdle.
Cette subjectivité nuit encore a la sécurité globale des
liaisons coupleur - rond a béton.

Ainsi, le laboratoire extérieur implique des échan-
tillons préparés, ce qui n'est pas a proprement parlé un
gage de certitude, compte tenu des manipulations pou-
vant &tre accomplies lors de la fabrication de ces
essais.

Il faut de plus considérer que les ronds a béton
répondent actuellement a des tolérances géométriques
et dimensionnelles trés larges tant pour leurs diameétres
que pour leurs cotes. On constate de ce fait de grandes
variations dimensionnelles entre différents ronds a
béton de méme diameétre nominal. Ces écarts et ces
imperfections dimensionnels et géométriques impli-
quent aussi des variations des caractéristiques de
résistance mécanique pour chacun des sertissages de
coupleurs sur rond & béton.

En conséquence, la réalisation d'essais de traction,
en laboratoire et de fagon non systématique, ne permet
pas d'avoir une certitude totale quant a la bonne résis-
tance mécanique de chacune des liaisons coupleur -
rond a béton.

Un autre inconvénient des dispositifs et des procé-
dés de sertissage actuels est qu'ils rendent difficile
l'acces a la certification dans le cadre d'une politique
d'assurance qualité.

On a vu récemment se développer dans de nom-
breuses entreprises une stratégie de développement de
la qualité dans le but le plus souvent d'obtenir une certi-
fication officielle qui est le gage de la qualité de leurs
activités.

Les dispositifs et les procédés de sertissage de
coupleurs sur rond a béton actuellement utilisés ren-
dent difficile un tel agrément. En effet, I'agrément doit
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porter d'une part sur le matériel utilisé pour le sertis-
sage mais également sur la qualité des interventions
humaines dans la réalisation du sertissage.

Un autre inconvénient des dispositifs et des procé-
dés actuels est qu'ils permettent mal de s'adapter aux
écarts et aux imperfections dimensionnelles ou géomé-
triques des ronds a béton. Les tolérances de fabrication
imposées pour la réalisation des ronds a béton sont en
effet généralement trés larges et il n'est pas rare par
exemple de constater qu'un rond a béton de diamétre
extérieur de 30 millimétres mesure effectivement 1 ou 2
millimétres de plus ou de moins. Les dispositifs actuels
étant peu mécanisés et n'utilisant absolument pas de
moyens automatiques, ne permettent pas d'adapter le
déroulement de 'opération de filage en fonction de ces
variations dimensionnelles ou géométriques.

Dans le cas ou le diamétre extérieur du rond a
béton est supérieur au diamétre théorique, I'effort
imposé a la matiére du coupleur lors du filage se trouve
augmenté et la plastification de la matiére est plus
importante.

Dans le cas ou le diamétre extérieur du rond a
béton est inférieur au diamétre théorique, I'effort de
filage sera moins important et entrainera des modifica-
tions des propriétés mécaniques du coupleur totale-
ment différentes du cas précédent. Ainsi les dispositifs
et procédés actuels n'assurent pas que, lors du sertis-
sage, les modifications des caractéristiques mécani-
ques subies par le coupleur sont constantes quel que
soit I'ensemble rond & béton - coupleur qui est serti.

Cet inconvénient renforce encore l'individualité que
constitue chaque liaison coupleur - rond a béton, ce qui
est dommageable en ce qui concerne I'assurance de la
qualité de la liaison effectuée et relativise fortement le
résultat des tests en laboratoire sur des échantillons
préparés spécialement a cet effet.

Un autre inconvénient des procédés et des disposi-
tifs actuellement utilisés pour solidariser par sertissage
des coupleurs sur des ronds a béton est qu'ils n'évitent
pas tout risque d'erreur de I'opérateur.

L'opérateur doit étre le plus souvent qualifié car il
doit obligatoirement produire des sertissages de cou-
pleurs sur rond & béton d'une qualité trés élevée. Néan-
moins, quelles que soient les compétences de
l'opérateur, les procédés et dispositifs actuels n'évitent
pas tout risque d'erreur notamment dans le choix des
paramétres de sertissage, souvent seulement contrdlés
au seul vu des pressions lues sur un manométre.

Il apparait donc que les procédés et dispositifs
actuels permettant le sertissage de coupleurs sur rond
a béton ne donnent pas entiére satisfaction. lls ont en
effet notamment un rendement peu élevé et nécessitent
des employés ayant un niveau de qualification impor-
tant.

Du point de vue de la sécurité et de la résistance
mécanique des liaisons coupleur - rond a béton, ils ne
permettent pas de vérifier et de contrdler les caractéris-
tiques mécaniques de chacune des liaisons produites.
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L'assurance de la qualité qui est un souci majeur dans
de nombreuses activités aujourd’hui et entre autres
dans le domaine de la construction, du batiment et des
travaux publics, n'est pas parfaitement établie dans le
cas des procédés et des dispositifs actuels.

De par ces nombreux inconvénients, le sertissage
coupleur - rond & béton est actuellement une technique
de diffusion restreinte, ce qui est dommageable étant
donné lintérét propre des liaisons par sertissage de
coupleurs sur rond a béton.

La présente invention vise a remédier aux inconvé-
nients des dispositifs et des procédés actuels et a
notamment pour but de réaliser et de contréler chacune
des liaisons coupleur - rond & béton de telle fagon que
leur qualité et leurs caractéristiques mécaniques soient
établies de fagon individuelle.

Pour parvenir a cet objectif, la présente invention a
différents avantages et prévoit notamment la mise en
oeuvre de moyens totalement automatiques pour effec-
tuer le sertissage et les essais de traction.

Selon l'invention, I'ensemble du cycle de sertissage
qui comprend la mise en place du coupleur emmanché
sur le rond a béton dans la machine et I'opération de
filage proprement dite, s'effectue sans intervention
humaine dés que le cycle est lancé et de fagon totale-
ment automatique.

Cette automaticité permet par exemple d'éviter tout
risque d'erreur de I'utilisateur tant sur le plan des opéra-
tions de sertissage que des opérations d'essais de trac-
tion. Les moyens automatiques mis en oeuvre selon
l'invention permettent d'effectuer le sertissage et les
essais de traction suivant des opérations totalement
similaires pour toutes les liaisons coupleur - rond a
béton. On évite donc la production de sertissage de
coupleurs sur rond & béton présentant des caractéristi-
ques différentes les unes des autres ce qui est inévita-
ble dans le cas d'une intervention humaine.

L'invention a également I'avantage d'éviter tout ris-
que d'erreur de l'utilisateur. En effet, la tche de I'opéra-
teur se limite & l'opération de démarrage du cycle
puisqu'il lui suffit d'introduire le rond a béton dans la
machine et de le ressortir en fin d'opération aprés le
sertissage et I'essai de traction.

De plus, I'ensemble des paramétres qui intervien-
nent dans le cycle de sertissage et d'essais de traction
est fixé par le choix, par I'opérateur, du type de filiere a
metire en place. Dés que I'opérateur a mis en place une
filiére correspondant & un diamétre prédéterminé du
coupleur, le dispositif selon l'invention gére I'ensemble
des valeurs a donner aux parameétres de cycle. On évite
donc tout risque d'erreur de [l'utilisateur notamment
dans le choix du niveau de charge préétablie auquel va
étre testée la liaison coupleur sur rond a béton. En con-
séquence, la qualité du sertissage et 'assurance de sa
résistance mécanique a la traction sont encore renfor-
cées.

Pour assurer la qualité de la liaison établie par ser-
tissage entre le coupleur et le rond a béton, le procédé

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

et la machine selon linvention ont en outre l'avantage
de s'adapter aux écarts et aux imperfections dimension-
nelles et géométriques que présentent les ronds a
béton.

Comme évoqué précédemment, les ronds a béton
d'un méme diamétre extérieur théorique présentent en
réalitt de nombreuses imperfections et répondent
notamment a des tolérances dimensionnelles trés lar-
ges. Une conséquence dommageable de ces écarts et
de ces imperfections peut étre que le sertissage s'effec-
tue de fagon différente d'un rond a béton & l'autre a
cause d'une variation de I'effort de filage et de I'allonge-
ment de chaque coupleur suivant les caractéristiques
dimensionnelles des ronds.

La présente invention a également pour but de
remédier a cet inconvénient en permettant de compen-
ser les écarts et les imperfections géométriques et
dimensionnelles du rond a béton de fagon a rendre
constantes les modifications apportées a la matiére du
coupleur lors du sertissage.

L'invention a pour cela l'avantage de prévoir un
contrble automatique de l'allongement de la matiére du
coupleur induit par I'effort de filage.

Par conséquent, méme si les ronds a béton d'un
méme diametre extérieur théorique sont en fait tous dif-
férents, l'invention a l'avantage de parvenir & un sertis-
sage procurant les mémes modifications des
caractéristiques mécaniques du coupleur quelles que
soient les imperfections de départ.

Cet avantage participe également a I'optimisation
de la qualité des liaisons coupleur - rond & béton. Il
constitue en effet une étape supplémentaire de standar-
disation des liaisons coupleur - rond & béton et permet
d’homogénéiser les caractéristiques mécaniques de
chacune des liaisons.

La présente invention a également pour but de pré-
voir la réalisation du sertissage et de I'essai de traction
en une seule opération globale.

La machine et le procédé selon l'invention ont en
effet I'avantage de combiner des moyens automatiques
de sertissage et des moyens automatiques d'essais de
traction.

La combinaison dans une méme machine de
moyens automatiques de sertissage et d'essais de trac-
tion est particuliérement intéressante. Elle rationalise
d'abord I'enchainement des deux opérations puisqu'elle
supprime toute manipulation intermédiaire du rond a
béton. En effet, le cycle de sertissage et le cycle
d'essais de traction s'enchainent de fagon automatique
sur le méme site et dans la méme machine.

Il n'est plus nécessaire de préparer et de transpor-
ter les ronds a béton aprés le sertissage dans un labo-
ratoire spécialisé souvent éloigné du site de production
des liaisons coupleur sur rond & béton. La combinaison
de moyens automatiques de sertissage et d'essais de
traction permet donc de diminuer le colit global de I'opé-
ration.

Un autre avantage de la combinaison dans la
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méme machine de moyens automatiques de sertissage
et de moyens automatiques d'essais de traction est de
pouvoir tester individuellement toutes les liaisons cou-
pleur sur rond a béton.

A I'heure actuelle, le test par essais de traction en
laboratoire des liaisons coupleur - rond a béton ne
s'effectue que pour des échantillons de ces liaisons. Il
est en effet trop lourd et trop colteux de tester indivi-
duellement de cette maniére chaque liaison indépen-
damment.

Par contre, l'invention, en regroupant dans la méme
machine les moyens automatiques de sertissage et les
moyens automatiques d'essais de traction, permet
d'enchainer de fagon systématique le sertissage et
I'essai de traction. En rendant possible la vérification de
chaque liaison coupleur - rond & béton, l'invention est
particulierement avantageuse puisqu'elle augmente
encore la sécurité mécanique des liaisons et leur qua-
lité.

Une conséquence de cette vérification de chaque
liasison mécanique est qu'il n'est pas possible de pro-
duire et par la suite d'utiliser, des liaisons coupleur -
rond a béton de mauvaise qualité. En effet, si I'essai de
traction qui s'enchaine systématiquement aprés le ser-
tissage se révéle défavorable, la liaison coupleur - rond
a béton est alors immédiatement éliminée par désolida-
risation automatique du coupleur et du rond a béton.

Un autre but de l'invention est de permettre d'obte-
nir une certification d'assurance qualité de fagon aisée.

En effet, la certification est obtenue si I'ensemble
des phases de production des liaisons rond & béton -
coupleur répondent & des critéres de qualité trés stricts.
Dans le cadre de l'invention, les conditions sont fré-
quemment remplies puisque le procédé et la machine
qu'elle décrit permettent d'obtenir de fagon totalement
automatique un sertissage et un contrdle du sertissage
de grande rigueur.

La présente invention combine dans une méme
machine et dans un seul procédé I'ensemble du sertis-
sage et des essais de traction. Il n'y a donc aucune
intervention humaine au cours du cycle aprés le démar-
rage du cycle et aucun changement de machine. La
certification assurance qualité ne porte donc¢ que sur la
seule machine selon l'invention ce qui évite de devoir
certifier en méme temps la qualité des opérateurs et la
qualité d'enchainement des opérations de sertissage et
d'essais de traction.

Par ailleurs, en permettant d'effectuer un essai de
traction pour chaque liaison coupleur - rond a béton et
en permettant I'enregistrement ou la sauvegarde des
données de chacun des essais, la présente invention
assure une tracgabilité totale de chacune des liaisons
coupleur - rond a béton.

Un autre but de l'invention est de permettre la réali-
sation d'essais destructifs de fagon aléatoire, périodi-
que ou déclenchés manuellement afin de renforcer la
sécurité des liaisons.

La réalisation d'essais destructifs a I'avantage de
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permettre de vérifier que c'est le rond & béton qui casse,
c'est-a-dire que sa contrainte maximale a la rupture est
inférieure a celle de la liaison du coupleur sur le rond a
béton. Selon linvention, cet essai destructif peut étre
effectué soit par déclenchement manuel, soit de fagon
automatique. Dans ce cas, il est possible de program-
mer un essai destructif de fagon périodique ou de fagon
aléatoire.

Un autre but de linvention est d'obtenir une auto-
maticité compléte du sertissage et de I'essai de traction
de fagon a limiter limportance de [intervention
humaine.

La machine et le procédé pour le sertissage d'un
coupleur sur un rond & béton ici décrits possédent des
moyens automatiques de sertissage et des moyens
automatiques d'essais de traction. De ce fait, I'utilisateur
a une responsabilité trés limitée puisqu'il lui suffit
d'introduire le rond a béton sur lequel est emmanché le
coupleur dans la machine et en fin de cycle, de ressortir
de la machine le rond & béton sur lequel le coupleur a
été serti et ayant subi un essai de traction.

L'opérateur a donc par exemple la possibilité pen-
dant le cycle automatique de préparer le rond & béton et
le coupleur suivant et de réaliser 'emmanchement. On
augmente ainsi la productivité puisque le temps néces-
saire & I'opérateur est diminué et puisque le sertissage
et I'essai de traction s'effectuent de fagon automatique
plus rapide que de fagon manuelle.

Par ailleurs, la présente invention peut étre exploi-
tée par un opérateur sans qualification particuliére.

Un autre but de l'invention est d'étre utilisable sur
chantier ou en atelier.

La machine et le procédé pour le sertissage de
coupleurs sur rond a béton ici présentés ont pour cela
lavantage de ne comporter qu'une structure légere,
facilement transportable d'un site 4 un autre. Leur mise
en oeuvre est donc possible directement sur le chantier
ou en atelier.

D'autres buts et avantages de la présente invention
apparaitront au cours de la description qui va suivre qui
n'est cependant donnée qu'a titre indicatif.

La présente invention concerne une machine pour
le sertissage d'un coupleur sur un rond a béton, ledit
coupleur comportant une partie filetée male ou femelle
a lune de ses extrémités et une partie cylindrique
creuse dans laquelle est introduite I'extrémité du rond a
béton, destinée a solidariser le coupleur et le rond a
béton afin de participer a la réalisation de la liaison
entre deux ronds a béton placés bout a bout, notam-
ment utilisable dans le domaine de la construction, du
batiment et des travaux publics, ladite machine présen-
tant :

- un outil de vissage pour la fixation du coupleur par
sa partie filetée,

- un outil de filage,

- des moyens de translation de l'outil de filage sui-
vant I'axe du coupleur,
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caractérisée par le fait quelle comprend des
moyens automatiques de sertissage et des moyens
automatiques d'essais de traction, dont seul le
démarrage est commandé par une poussée
manuelle de l'opérateur sur le rond a béton, per-
mettant I'automatisation de la réalisation de sertis-
sage de coupleurs sur rond a béton, tout en
assurant la qualité de chaque liaison.

L'invention concerne également un procédé pour le
sertissage et I'essai automatique d'un coupleur sur un
rond & béton, ledit coupleur comportant une partie file-
tée male ou femelle a l'une de ses extrémités et une
partie cylindrique creuse dans laquelle est introduite
I'extrémité du rond a béton, destinée a solidariser le
coupleur et le rond & béton afin de participer a la réali-
sation de la liaison entre deux ronds a béton placés
bout a bout, notamment utilisable dans le domaine de la
construction, du batiment et des travaux publics, met-
tant en oeuvre la machine pour le sertissage selon
l'invention, caractérisé par le fait que :

- on monte l'outil de filage correspondant au diamé-
tre du coupleur & sertir,

- onrecouvre |'extrémité du rond a béton avec le cou-
pleur en lintroduisant dans la partie cylindrique
creuse du coupleur,

- on introduit I'ensemble coupleur - rond a béton
dans la machine jusqu'a la mise en contact de la
partie filetée du coupleur avec l'outil de vissage,

- on exerce une poussée supplémentaire sur
I'ensemble coupleur - rond a béton de fagon a
déclencher le cycle automatique de sertissage et
d'essais de traction,

- onretire en fin de cycle I'ensemble coupleur - rond
a béton de la machine,
permettant 'automatisation de la réalisation de ser-
tissage de coupleurs sur rond a béton tout en assu-
rant la qualité de chaque liaison.

L'invention sera mieux comprise au vu des plan-
ches de dessins situées en annexe et qui comprennent :

- lafigure 1 présentant un mode particulier de réali-
sation de la machine selon l'invention,

- lafigure 2 et la figure 3 illustrant deux modes parti-
culiers de réalisation de I'invention,

- la figure 4 schématisant un exemple de réalisation
de l'outil de filage,

- lafigure 5 présentant un exemple de coupleur et de
rond a béton utilisables,

- lafigure 6 présentant un autre mode de réalisation
de l'invention.

La machine (1) pour le sertissage d'un coupleur
(27) sur un rond a béton (28) selon I'invention comprend
des moyens automatiques de sertissage et des moyens
automatiques d'essais de traction. Ces moyens auto-
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matiques permettent la réalisation de sertissage de
coupleurs (27) sur des ronds a béton (28) tout en assu-
rant la qualité des liaisons.

Dans un mode particulier de réalisation, les
moyens automatiques de sertissage comprennent des
moyens (2, 3, 9, 15, 16, 19, 26, 33) de mise en place du
coupleur (27). Ces moyens permettent la mise en place
automatique sur l'outil de vissage (2) du coupleur (27).
lls assurent également le dévissage du coupleur en fin
de cycle.

Suivant une possibilité de réalisation, les moyens
(2,3,9, 15,16, 19, 26, 33) de mise en place du coupleur
(27) présentent un arbre (33) solidaire de I'outil de vis-
sage (2). Cet arbre (33) constitue le support de I'outil de
vissage (2). Sa forme et ses dimension pourront étre
variables et il pourra se présenter tel que lillustre la
figure 1. L'arbre (33) permet la mise en place de I'outil
de vissage (2) sur la machine (1) et son remplacement,
notamment si I'on change le diamétre du coupleur (27)
a mettre en place sur I'outil de vissage (2). L'arbre (33)
sera préférentiellement réalisé de fagon a pouvoir étre
mobile en rotation et en translation suivant son axe prin-
cipal. Ses formes seront donc le plus souvent sensible-
ment cylindriques.

L'outil de vissage (2) est solidarisé avec l'arbre (33)
par des moyens courants et notamment par un filetage
(34) tel que l'illustre la figure 1. Un blocage par clavette
sera couramment employé pour permettre la rotation
inverse de la liaison outil de vissage (2) - coupleur (27).

Dans un mode particulier de réalisation de l'inven-
tion, l'arbre (33) est mobile en translation suivant I'axe
du coupleur (27) des moyens de guidage (19). Ces
moyens de guidage (19) pourront étre constitués par un
vérin creux (19) dont le corps est constitué par une
enveloppe extérieure (35). De cette fagon, le vérin creux
(19) permet une mobilité de I'arbre (33) en translation
suivant I'axe du coupleur (27) et également en rotation.

Le vérin creux (19) sera de conception courante et
positionné tel que lillustre la figure 1. L'enveloppe (35)
du vérin creux (19) sera préférentiellement de forme
cylindrique creuse et pourra é&tre constituée en diffé-
rents matériaux tel qu'un acier de type courant. L'enve-
loppe externe (35) permet la fixation du vérin creux (19)
sur la structure (40) de la machine (1).

Dans un mode préférentiel de réalisation, les
moyens de mise en place (2, 3, 9, 15, 16, 19, 26, 33)
comprennent également des moyens de rotation (9, 26)
de l'arbre (33). Ces moyens de rotation (9, 26) ont pour
objet d'entrainer en rotation propre I'ensemble arbre
(33) - outil de vissage (2) de fagon a metire en place la
partie filetée du coupleur (27) sur la machine (1).

Suivant un mode de réalisation, les moyens de
rotation (9, 26) de l'arbre (33) sont constitués par un
moteur (9) entrainant en rotation un arbre de transmis-
sion (26). L'arbre de transmission (26) est lié en rotation
avec l'arbre (33) de fagon a I'entrainer.

Le moteur (9) sera de conception courante et
pourra notamment &tre un moteur hydraulique. Sa puis-
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sance et sa vitesse de rotation seront choisies de fagon
a s'adapter a un bon vissage sur I'outil de vissage (2) de
la partie filetée (29) du coupleur (27).

L'arbre de transmission (26) pourra présenter diffé-
rentes formes mais sera préférentiellement allongé et
cylindrique. On pourra utiliser tout moyen courant pour
effectuer la liaison en rotation du moteur (9) sur l'arbre
de transmission (26). On pourra notamment placer une
ou plusieurs clavettes en bout d'arbre de transmission
(26).

Pour solidariser en rotation I'arbre de transmission
(26) et l'arbre (33), on pourra également utiliser des
moyens courants tels que des clavettes. Néanmoins,
ces moyens devront conserver la possibilité a l'arbre
(33) d'étre mobile sur une certaine course par rapport a
l'arbre de transmission (26). Un mode particulier de
montage de l'arbre de transmission (26) entre l'arbre
(33) et le moteur (9) est illustré a la figure 1. Suivant
cette possibilité, I'arbre (33) présente un alésage cen-
tral (41) dans lequel l'arbre de transmission (26) est
susceptible d'une mobilité en translation vis-a-vis de
I'arbre (33).

Dans le mode particulier de réalisation ou les
moyens de mise en place (2, 3, 9, 15, 16, 19, 26 et 33)
du coupleur (27) comprennent un moteur (9), un arbre
de transmission (26), un arbre (33) et un outil de vis-
sage (2), la mise en place du coupleur (27) peut étre
effectuée par le vissage automatique de la partie filetée
(29) du coupleur (27) sur la partie filetée de I'outil de vis-
sage (2) par la mise en rotation de I'ensemble arbre (33)
- outil de vissage (2) au moyen du moteur (9) et de
I'arbre de transmission (26).

Pour commander la mise en rotation de I'ensemble
arbre (33) - outil de vissage (2), l'invention, dans un
mode particulier de réalisation, comprend des moyens
de détection (15, 16) de la présence de l'arbre (33) en
position avancée ou reculée.

Les moyens de détection (15, 16) pourront étre de
conception courante et notamment étre constitués par
des capteurs de position de type capacitif. On pourra de
fagon courante utiliser deux capteurs de position (15,
16) placés a deux emplacements différents par rapport
a I'extrémité supérieure (36) de I'arbre (33).

Comme lillustre la figure 1, le capteur de position
(16) est placé en regard de I'extrémité supérieure (36)
de l'arbre (33) lorsque celui-ci est en position rentrée.
Cette position de l'arbre (33) correspond a I'état de
repos, c'est-a-dire lorsque l'arbre (33) ne s'est pas
déplacé par rapport au vérin creux (19).

Le second capteur capacitif (15) est placé un peu
plus en amont de la machine (1) tel que lillustre la figure
1. Le capteur de position (15) est positionné préféren-
tiellement de fagon a étre en vis-a-vis de I'extrémité
supérieure (36) de l'arbre (33) lorsque celui-ci est en
position avancée. La position avancée correspond au
cas ou l'arbre (33) est translaté par rapport au vérin
creux (19).

Les moyens de détection (15, 16) de la présence de
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larbre (33) permettent donc de déterminer si I'arbre
(33) est déplacé par rapport & sa position de repos qui
est la position reculée ou il se trouve rentré dans le vérin
creux (19).

Dans un mode de réalisation supplémentaire,
l'invention comprend des moyens de réaction (3) de la
translation de l'arbre (33). Ces moyens pourront par
exemple étre constitués par un vérin pneumatique ou
hydraulique (3) monté au bout de I'arbre de transmis-
sion (26) et s'appliquant a I'extrémité supérieure (36) de
l'arbre (33).

Les moyens de réaction (3) permettent d'obtenir un
effet ressort pour le déplacement en translation de
l'arbre (33).

Les différents moyens de mise en place (2, 3, 9, 15,
16, 19, 26, 33) seront préférentiellement choisis en
forme et en dimension de fagon a constituer un ensem-
ble unitaire et facilement montable. Chaque élément
sera néanmoins dimensionné de fagon a supporter les
efforts engendrés lors de la mise en place du coupleur
(27) sur l'outil de vissage (2).

La machine (1) pour le sertissage comprend égale-
ment un outil de filage (37) tel que lillustre la figure 1.
L'outil de filage (37) comportera le plus souvent une
filiére (7) et une couronne porte filiere (8) assurant le
maintien de la filiere (7) et la possibilité d'adapter plu-
sieurs diamétres ou types de filiére (7) sur la machine
(1).

La filiére (7) sera de conception courante et son
diamétre sera choisi de fagon a s'adapter au diamétre
extérieur du coupleur (27) a sertir. La partie filetée (29)
du coupleur (27) Peut étre introduite dans la filiere (7)
jusqu'au col (31) du coupleur (27).

La machine (1) selon linvention comprend égale-
ment des moyens (13) de translation de I'outil de filage
(387) suivant I'axe du coupleur (27). Dans le mode parti-
culier de réalisation illustré ala figure 1, les moyens (13)
de translation sont constitués par au moins un vérin de
filage (13) solidaire de l'outil de filage (37). On pourra
utiliser un ou plusieurs vérins de filage (13), par exem-
ple hydrauliques, dont les axes sont paralléles et ont la
méme direction que I'axe du coupleur.

Suivant le mode de réalisation illustré aux figures 1
et 4, la filiére (7) est montée sur la machine (1) par
lintermédiaire d'une couronne porte filiere (8). Cette
couronne pourra étre de forme cylindrique et sera adap-
tée au montage de lafiliere (7). Ce montage pourra étre
effectué par tout moyen courant tel que des systémes
vis-écrou.

Dans un mode préférentiel de réalisation, la cou-
ronne porte filiere (8) est montée de fagon solidaire
avec les moyens de translation (13) de l'outil de filage
(387). Tel que lillustre la figure 1, la couronne porte filiére
(8) est entrainée par trois vérins de filage (13) exergant
une poussée répartie en trois points de la circonférence
de la couronne porte filiere de fagon a translater celle-ci
suivant I'axe du coupleur.

Afin de s'assurer que la translation des moyens de
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translation (13) s'effectue suivant I'axe du coupleur (27),
on pourra utiliser des guides (22) paralléles a I'axe du
coupleur (27) et guidant la translation de la couronne
porte filiére (8) lors du filage.

Dans un autre mode particulier de réalisation de
l'invention, la machine (1) comprend des moyens de
contrepoussée (4, 5, 6) permettant de contrbler auto-
matiquement l'allongement de la matiére du rond a
béton (28) induit par I'effort de filage, en fonction des
imperfections et des écarts dimensionnels et géométri-
ques du coupleur (27). De cette fagon, on garantit la
constance des modifications des caractéristiques
mécaniques subies par le coupleur (27) durant le filage.

Suivant une possibilité de réalisation, les moyens
de contrepoussée (4, 5, 6) sont constitués par deux
vérins de translation radiale (5), au moins un vérin
pousseur (6) et deux demi coquilles (4).

Les demi coquilles (4) permettent de constituer un
appui par leur face supérieure (38) sur la base du cou-
pleur (27). La forme et les dimensions des demi
coquilles (4) pourront é&tre variables mais seront préfé-
rentiellement adaptées aux dimensions du coupleur
(27) et du rond & béton (28).

On pourra notamment réaliser des demi coquilles
(4) ayant une forme parallélépipédique dont l'une des
faces a un profil incurvé de fagon circulaire tel que lillus-
tre la figure 6.

Les demi coquilles (4) pourront étre en divers maté-
riaux et notamment en acier traité de type courant. La
partie incurvée de chaque demi coquille sera préféren-
tiellement réalisée de fagon a s'adapter au diameétre du
rond a béton (28) avec un léger serrage.

Suivant un mode préférentiel de réalisation des
moyens de contrepoussée (4, 5, 6), les demi coquilles
peuvent étre animées d'une translation au moyen de
deux vérins de translation radiale (5), le plus souvent
hydrauliques. La figure 2 schématise deux vérins de
translation radiale (5) dont le piston est solidaire d'une
demi coquille (4) de fagon a les commander en transla-
tion suivant une direction perpendiculaire a celle de
I'axe du coupleur (27). De cette maniére, il est possible
de régler la position radiale de chacune des demi
coquilles (4).

Afin de metire en appui la face supérieure (38) des
demi coquilles (4) et la base du coupleur (27), la
machine (1) comportera préférentiellement au moins un
vérin pousseur assurant la translation suivant l'axe du
coupleur (27) des demi coquilles (4). On pourra par
exemple utiliser deux vérins pousseurs hydrauliques (6)
orientés suivant I'axe du coupleur (27), tel que Tlillustre
la figure 1.

Suivant I'exemple de la figure 1, les demi coquilles
(4) et les vérins de translation radiale (5) sont montés
sur une couronne (39). Cette couronne pourra se pré-
senter sous diverses formes et diverses dimensions et
sera préférentiellement sensiblement de formes et de
dimensions équivalentes a celles de la couronne porte
filiere (8). Suivant ce mode de réalisation, la couronne
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(39) constitue la base de maintien des demi coquilles
(4) et des vérins de translation radiale (5) et permet, par
appui des vérins pousseurs (6) sur la surface de cette
couronne (39) la translation des demi coquilles (4) sui-
vant I'axe du coupleur (27).

Le ou les vérins pousseurs (6) seront préférentielle-
ment dotés d'une soupape permettant de conserver
l'effort de poussée qu'ils exercent & une valeur cons-
tante. Suivant cette configuration, la régulation de
l'effort de poussée s'effectuera par un déplacement
d'avance ou de recul du piston des vérins pousseurs
(6). De cette fagon, en faisant varier la position du ou
des vérins pousseurs (6), on contrdle I'effort de contre-
poussée appliqué au coupleur (27) et partant I'allonge-
ment du métal du coupleur (27).

La machine (1) pour le sertissage d'un coupleur
(27) sur un rond a béton (28) selon l'invention comprend
également des moyens automatiques d'essais de trac-
tion.

Les moyens automatiques d'essais de traction per-
mettent, lorsque l'opération de sertissage est achevée,
de contrbler la résistance mécanique a la traction de la
liaison coupleur (27) sur rond a béton (28).

Les moyens automatiques d'essais de traction
seront généralement constitués par des moyens de blo-
cage (11) du rond & béton (28) et des moyens de sollici-
tation (14) en traction du coupleur (27). Ces derniers
moyens permettent de tester la résistance mécanique a
la traction jusqu'a un niveau de charge préétabli ou
jusqu'a la rupture de la liaison formée entre le coupleur
(27) et le rond & béton (28) par le sertissage.

Suivant un mode particulier de réalisation de
l'invention, les moyens de blocage (11) du rond a béton
(28) sont constitués par un étau (11) tel qu'illustré a la
figure 3.

La figure 1 montre la réalisation d'un étau (11)
placé a l'exirémité de la machine (1) opposé aux
moyens de mise en place (2, 3, 9, 15, 16, 19, 26, 33) du
coupleur (27). L'étau (11) sera de conception courante
et son ouverture et sa fermeture seront préférentielle-
ment commandées par un vérin de commande (12).

Dans un mode particulier de réalisation, I'étau (12)
comporte des mors (21) a portée inclinée permettant le
blocage complet du rond a béton (28) lors de I'essai de
traction. La figure 1 présente des mors (21) s'appuyant
sur une portée inclinée solidaire de la structure (40) de
la machine (1). Les mors (21) seront de conception cou-
rante et présenteront préférentiellement des faces sus-
ceptibles de réaliser un appui sur le diametre extérieur
des ronds a béton (28).

L'étau (11) ainsi décrit permet le blocage complet
du rond a béton (28) grace a ses mors (21). Ce blocage
peut étre commandé de fagon automatique au moyen
du vérin de commande (12).

Afin d'effectuer I'essai de traction, on associe aux
moyens de blocage (11) des moyens de sollicitation
(14) en traction du coupleur (27). Suivant un mode par-
ticulier, on réalisera les moyens de sollicitation (14)
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grace a une piéce intermédiaire (18). Comme lillustre la
figure 1, la piéce intermédiaire (18) est placée entre
I'enveloppe externe (35) du vérin creux (19) et l'arbre
(33). La piéce intermédiaire (18), suivant cette possibi-
lité, constitue un guide pour le déplacement de l'arbre
(33) afin de réaliser les moyens de guidage de l'arbre
(33). La piéce intermédiaire (18) est fixée sur le piston
creux du vérin (19) pouvant translater dans I'enveloppe
externe (35).

Suivant cette configuration, le vérin creux (19) est
formé d'une enveloppe externe (35), d'une piéce inter-
médiaire (18) solidaire de son piston et de I'arbre (33).
Les moyens de sollicitation (14) sont alors réalisés par
la translation de la piece intermédiaire (18) dans I'enve-
loppe externe (35) du vérin creux (19). Cette translation
s'effectuera en bloquant la mobilité de I'arbre (33) vis-a-
vis de la piéce intermédiaire (18) et notamment grace a
un épaulement (48) formé sur l'arbre (33) destiné a
venir en butée sur un plat réalisé sur la piéce intermé-
diaire (18).

Suivant un mode particulier de réalisation de
l'invention, le moteur (9) et I'arbre de transmission (26)
sont maintenus au moyen d'un support solidaire de la
piéce intermédiaire (18). De cette fagon, lors de l'essai
de traction, c'est 'ensemble constitué par I'outil de vis-
sage (2), I'arbre (33), la piéce intermédiaire (18), l'arbre
de transmission (26) et le moteur (9) qui est animé
d'une translation suivant I'axe du coupleur.

Suivant un mode de réalisation de l'invention, au
moins un vérin de rappel (20) dont le corps est solidaire
de la structure (40) permet d'amortir le déplacement de
la piéce (18) lorsque I'essai de traction provoque la rup-
ture du rond a béton (28) ou de la liaison coupleur (27)
- rond a béton (28). La figure 1 schématise la réalisation
d'un vérin de rappel (20) central dont le piston est sus-
ceptible de réaliser un appui amortisseur sur la piéce
intermédiaire (18).

Le vérin de rappel (20) a également pour fonction
de ramener la piéce intermédiaire (18) et I'arbre (33) en
position rentrée dans I'enveloppe externe (35) du vérin
creux (19) a la fin de I'essai de traction. Le vérin de rap-
pel (20) sera de conception courante. Ses dimensions
et ses caractéristiques seront adaptées a I'effort qu'il est
susceptible de fournir pour amortir le déplacement de la
piéce (18) et pour rentrer la piece (18) dans I'enveloppe
externe (35).

Les différents éléments composant la machine (1)
pourront &tre montés et maintenus par une structure
(40) formant la chéssis de la machine (1).

Selon un mode de réalisation illustré a la figure 1, la
structure (40) comprend des couronnes fixes (49, 50,
51) montées de fagon solidaire au moyen de barres
(52).

Les couronnes fixes permettent notamment de sou-
tenir les vérins de filage (13), I'enveloppe externe (35),
les moyens de mise en place (2, 3, 9, 15, 16, 19, 26, 33)
et les moyens de blocage (11) du rond & béton (28).
Elles auront préférentiellement des formes et des
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dimensions similaires a celles de la couronne porte
filiere (8).

Les barres (52) assurent le montage des couron-
nes fixes (49, 50, 51) et permettent également d'adap-
ter un carter autour de la machine.

Les barres (52) et les couronnes (49, 50, 51) pour-
ront par exemple étre réalisées dans un acier de type
courant.

Suivant un mode préférentiel de réalisation de
l'invention, les moyens automatiques de sertissage et
les moyens automatiques d'essais de traction sont com-
mandés de fagon centralisée par un automate program-
mable. Celui-ci peut gérer le déroulement du cycle de
sertissage et d'essai de traction et I'adaptation en fonc-
tion du diamétre du coupleur des paramétres du cycle
de sertissage et d'essais.

L'automate programmable permet de diriger le
déroulement séquentiel de toutes les opérations de ser-
tissage et d'essais de traction. Cet automate sera de
conception courante et du type programmable.

L'automate permettra également de régler les para-
métres du cycle notamment en fonction du diamétre du
coupleur (27). Les paramétres de cycle s'entendent
notamment :

- lavitesse de rotation du moteur (9),

- la vitesse de translation des moyens de translation
(13) de l'outil de filage (37),

- l'effort de contrepoussée appliqué par les moyens
de contrepoussée (4, 5, 6) sur la base du coupleur
(27),

- le niveau de charge auquel sera effectué I'essai de
traction, c'est-a-dire la charge maximale engendrée
par les moyens de sollicitation (14).

Ces différents paramétres pourront étre réglés
manuellement par I'opérateur. Néanmoins, ils seront
préférentiellement adaptés automatiquement suivant le
diamétre de la filiére (7).

Les paramétres de cycle décrits ci-dessus seront le
plus souvent préétablis pour un diamétre extérieur du
rond & béton. Le diamétre de la filiére (7) étant adapté
au diamétre extérieur du coupleur (27), le choix par
l'opérateur d'une filiere (7) permet automatiquement de
déterminer quel est le diamétre extérieur du rond a
béton a sertir et d'ajuster les paramétres du cycle de
sertissage et d'essai afin d'adapter automatiquement
les paramétres du cycle de sertissage et d'essais, 'outil
defilage (37) peut étre réalisé de fagon particuliére. Sui-
vant I'exemple de la figure 4, I'outil de filage (37) com-
porte outre une filiere (7) et une couronne porte filiére
(8), un dispositif de repérage du diamétre de lafiliere (7)
relié a I'automate programmable.

Le dispositif de repérage du diamétre de la filiere
(7) comportera selon l'invention des capteurs de posi-
tion (17) fixés sur la couronne porte filiére (8) tel quiillus-
tré a la figure 4. Les capteurs de position (17) pourront
étre de conception courante et seront notamment des
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capteurs inductifs. Ces capteurs de position (17) déli-
vrent une information binaire suivant la présence ou
I'absence d'un repére.

Ces repéres sont répartis de fagon prédéterminée
mais différente sur la surface de chaque filiére (7). Leur
position est choisie de fagon a pouvoir les placer en vis-
a-vis de certains capteurs de position (17).

Le dispositif de repérage selon l'invention comporte
également un dispositif de positionnement (44) permet-
tant de monter de fagon unique la filiére (7) sur la cou-
ronne porte filiere (8). Le dispositif de positionnement
(44) sera par exemple constitué d'un téton de position
(45) pouvant coopérer avec une cavité réalisée sur la
surface de la filiére (7), et par des vis de montage (46)
permettant la fixation de la filiére (7) sur la couronne
porte filiére (8). La présence d'un téton de position (45)
n'autorise qu'une seule possibilité de montage de la
filiere (7) sur la couronne porte filiere (8). De cette
fagon, a une filiére particuliére correspond un état parti-
culier de fonctionnement des capteurs de position (17).

Ainsi, une combinaison d'état de détection des cap-
teurs de position (17) correspond a une filiere (7) et
donc a un diameétre du coupleur (27). Le message com-
pose d'informations binaires issues des capteurs de
position (17) peut étre transmis a l'automate program-
mable afin d'adapter en conséquence les parameétres
du cycle de sertissage et d'essais.

L'automate programmable permet également
d'enregistrer lors de l'essai de traction I'évolution de
I'effort de traction et du déplacement des moyens de
sollicitation (14). Il est donc possible de sauvegarder les
données de chaque essai de traction.

L'automate programmable peut également gérer la
réalisation de fagon périodique ou aléatoire d'essais
destructifs. Il permet également de connaitre la valeur
de I'effort de traction correspondant a la rupture du rond
a béton (28) ou de la liaison coupleur (27) sur rond a
béton (28).

Le procédé de sertissage d'un coupleur (27) sur un
rond & béton (28) selon linvention permet l'automatisa-
tion de la réalisation de sertissage de coupleurs (27) sur
rond a béton (28) tout en assurant la qualité des
liaisons.

Ce procédé de sertissage permet de limiter I'inter-
vention humaine et comprend notamment les étapes
suivantes.

On met tout d'abord en place sur la machine (1) la
filiére (7) correspondant au diamétre du coupleur (27) a
sertir.

On prépare alors le coupleur (27) et le rond a béton
(28) en recouvrant I'extrémité du rond & béton (28) avec
le coupleur (27) en l'introduisant dans la partie cylindri-
que creuse (30) du coupleur (27).

L'ensemble ainsi formé peut é&tre introduit dans la
machine (1) jusqu'a la mise en contact de la partie file-
tée (29) du coupleur (27) avec 'outil de vissage (2).

On exerce alors une poussée supplémentaire sur
I'ensemble coupleur (27) - rond & béton (28) de fagon a
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déclencher le cycle automatique se déroulant du sertis-
sage a l'essai de traction.

Une fois le cycle achevé, on retire 'ensemble cou-
pleur (27) - rond a béton (28) de la machine (1). Dans le
cas dun essai destructif ou défavorable, on retire
manuellement I'ensemble coupleur (27) - rond & béton
(28) désolidarisé.

La machine (1) de sertissage selon l'invention per-
met, par un fonctionnement automatique, d'obtenir des
liaisons par sertissage de coupleurs (27) sur rond a
béton (28) totalement sires.

Suivant le procédé selon l'invention, une fois que le
rond a béton (28) sur lequel est emmanché le coupleur
(27) est introduit dans la machine (1), la partie filetée
(29) du coupleur (27) arrive en butée contre I'outil de
vissage (2).

L'opérateur exerce alors une poussée supplémen-
taire sur le rond a béton (28) ce qui génére un recul
élastique de l'arbre (33) relativement & la chambre inter-
médiaire (18). Cette translation de 'arbre (33) peut étre
retenue au moyen d'un vérin pneumatique ou hydrauli-
que (3) préférentiellement placé entre I'extrémité supé-
rieure (36) de l'arbre (33) et I'extrémité de l'arbre de
transmission (26).

Le capteur de position (16) passe en position de
repos dés que I'extrémité supérieure (36) de l'arbre (33)
a translaté. Lorsque l'extrémité supérieure (36) parvient
en regard du capteur de position (15), celui-ci est activé
et déclenche la mise en rotation du moteur (9).

Le moteur (9) entraine par le biais de I'arbre de
transmission (26) I'arbre (33) et l'outil de vissage (2). La
partie filetée (29) du coupleur (27) commence a étre
vissée sur l'outil de vissage (2).

Au terme du vissage du coupleur a partir du déclen-
chement du moteur (9), les vérins de translation radiale
(5) assurent la fermeture des demi coquilles (4) sur le
pourtour du rond a béton (28). Les demi coquilles (4)
sont alors mises en butée sur la base du coupleur (27)
par poussée des vérins pousseurs (6).

La mise en contact des demi coquilles (4) sur la
base du coupleur (27) assure I'emmanchement parfait
du rond a béton (28) au fond de la partie cylindrique
creuse (30) du coupleur (27), le rond a béton (28) étant
entrainé par les demi coquilles (4) Iégérement serran-
tes.

Le coupleur (27) arrive alors dans une position ou
son col (31) est totalement engagé dans lafiliére (7). En
fin de vissage de la partie filetée (29), l'arbre (33) est
totalement revenu en position reculée ce qui réactive le
capteur de position (16). Une fois en butée au niveau de
I'épaulement (48), I'arbre (33) provoque une augmenta-
tion du couple du moteur (9) dont la rotation est alors
interrompue par exemple au moyen d'un manocontact
incorporé.

Tout déplacement de l'arbre (33) vis-a-vis de la
piéce intermédiaire (18) est alors bloqué.

Afin de maintenir le rond a béton (28), I'étau (11)
est alors commandé par le vérin de commande (12). Le
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vérin de commande (12) provoque la translation des
mors (21) qui viennent en appui sur le diamétre du rond
a béton (28).

L'opération de filage débute alors. Pour ce faire, le
déplacement de la filiere (7) est opéré par translation
des vérins de filage (13) qui provoquent un déplace-
ment de la filiére (7) et de la couronne porte filiere (8)
suivant I'axe du coupleur (27). Des guides (37) permet-
tent dans un mode particulier de réalisation d'assurer la
bonne orientation du déplacement de la filiére (7).

En cours de filage, les vérins pousseurs (6) exer-
cent un effort sur la base du coupleur (27) qui s'oppose
a I'effort de filage exercé par la filiére (7). Pour maintenir
I'effort de contrepoussée constant, les vérins pousseurs
(6) sont susceptibles de translater de fagon a reculer ou
a avancer les demi coquilles (4).

Les moyens de contrepoussée (4, 5, 6) ont l'avan-
tage de contrdler I'allongement du métal du coupleur
(27) et de garantir la constance des modifications des
caractéristiques mécaniques de l'acier composant le
coupleur (27). Ainsi, si le diamétre du rond a béton (28)
est supérieur a sa valeur théorique, I'effort de la filiére
(7) augmente, ce qui produit un recul immédiat des
coquilles (4) au moyen des vérins pousseurs (6).
L'allongement du métal du coupleur (27) sera alors plus
important. Si par contre, le diamétre du rond a béton
(28) est inférieur & sa valeur théorique, I'effort produit
par lafiliere (7) est moins important et ne produit pas de
recul des demi coquilles. L'allongement du métal com-
posant le coupleur est alors moins important.

En fin de filage, la filiére (7) vient pousser sur les
demi coquilles (4) et entraine un recul des vérins de
poussée (6). Une fois les vérins pousseurs (6) en butée,
I'effort exercé par les vérins de filage (13) augmente de
fagon rapide. La pression correspondante dans les
vérins de filage (13) est telle qu'elle déclenche la mise a
zéro des vérins de filage (13).

Les vérins de filage (13) reviennent alors en posi-
tion initiale. Les demi coquilles (4) sont ensuite ou dans
le méme temps dégagées du pourtour du rond (28) par
commande des vérins de translation radiale (5).

Les moyens de sollicitation (14) sont alors activés
afin d'effectuer I'essai de traction. La piéce intermé-
diaire (18) translate progressivement relativement a
I'enveloppe externe (35) en entrainant l'arbre (33) par
son épaulement (48). Ce déplacement se poursuit
jusqu'a un niveau de charge préétabli correspondant a
une pression de commande de déplacement de la piéce
intermédiaire (18) dans I'enveloppe externe (35).

Dans un mode de réalisation, les données effort de
traction et déplacement de la piéce intermédiaire (18)
sont mis en mémoire de fagon & assurer une tragabilité
optimale de chaque liaison coupleur (27) - rond a béton
(28).

Dans le cas ou l'automate programmable com-
mande la réalisation d'un essai destructif, ce dernier est
déclenché et est poursuivi jusqu'a la rupture de la barre.

A la suite d'un essai destructif, le cycle automatique
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géré par l'automate reprend par la désactivation de
l'étau (11). Cette désactivation s'effectue par com-
mande du vérin de commande (12). Le dévissage du
coupleur (27) peut alors étre effectué manuellement,
tous les organes de la machine (1) ayant été préalable-
ment remis a zéro de fagon automatique.

A la suite d'un essai de traction non destructif, la
machine (1) procéde au dévissage du coupleur (27).

La remise a zéro de la pression de commande des
moyens de sollicitation (14) déclenche la mise en rota-
tion du moteur (9) dans le sens contraire a celui du vis-
sage. En entrainant par le biais de larbre de
transmission (26) I'arbre (33), le moteur (9) permet de
dévisser le coupleur (27). Une fois le dévissage effec-
tué, le vérin de commande (12) de I'étau (11) est
décompressé de fagon 4 libérer le rond a béton (28) de
I'étreinte des mors (21). Le rond a béton (28) sur lequel
le coupleur (27) a été serti et dont la liaison a été véri-
fiée peut alors &tre extrait de la machine (1) de fagon
manuelle par I'opérateur.

Si I'essai non destructif est défavorable, c'est-a-dire
que l'effort de traction n'atteint pas sa valeur prépro-
grammée, les moyens de sollicitation (14) poursuivent
leur action jusqu'a la désolidarisation totale du coupleur
(27) et du rond (28). Le coupleur (27) est alors inutilisa-
ble.

Dans le mode particulier de réalisation de l'inven-
tion ou un vérin de rappel (20) est utilisé, celui-ci est
activé préalablement a toute opération manuelle et per-
met de ramener en butée la piéce intermédiaire (18) et
l'arbre (33).

L'ensemble des organes composant la machine (1)
pour le sertissage de coupleurs (27) sur rond & béton
(28) sont alors ramenés a I'état initial et il est possible
de procéder 4 un nouveau cycle de sertissage et
d'essais de traction.

Revendications

1. Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond a béton (28), ledit coupleur (27) com-
portant une partie filetée male ou femelle (29) a
l'une de ses exitrémités et une partie cylindrique
creuse (30) dans laquelle est introduite I'extrémité
du rond a béton (28), destinée a solidariser le cou-
pleur (27) et le rond a béton (28) afin de participer
a la réalisation de la liaison entre deux ronds a
béton (28) placés bout & bout, notamment utilisable
dans le domaine de la construction, du batiment et
des travaux publics, ladite machine (1) présentant :

- un outil de vissage (2) pour la fixation du cou-
pleur (27) par sa partie filetée (29),

- un outil de filage (37),

- des moyens de translation (13) de l'outil de
filage (37) suivant I'axe du coupleur (27),
caractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens automatiques de sertissage et des
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moyens automatiques d'essais de traction,
dont le seul démarrage est commandé par une
poussée manuelle de l'opérateur sur le rond &
béton, permettant 'automatisation de la réali-
sation de sertissage de coupleurs (27) sur rond
a béton (28), tout en assurant la qualité de cha-
que liaison.

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond & béton (28), selon la revendication 1,
caractérisée par le fait que les moyens automati-
ques de sertissage comprennent des moyens de
mise en place (2, 3, 9, 15, 16, 19, 26, 33) du cou-
pleur permettant la mise en place du coupleur (27)
sur l'outil de vissage (2).

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond & béton (28), selon la revendication 1,
caractérisée par le fait que les moyens automati-
ques de sertissage comprennent des moyens de
contrepoussée (4, 5, 6) du coupleur (27) permet-
tant de contrdler automatiquement I'allongement de
la matiére du coupleur (27) induit par I'effort de
filage, en fonction des imperfections et des écarts
dimensionnels et géométriques du rond a béton
(28), afin de garantir la constance des modifications
des caractéristiques mécaniques subies par le cou-
pleur (27) durant le filage.

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond & béton (28), selon la revendication 1,
caractérisée par le fait que les moyens automati-
ques d'essais de traction sont constitués par :

- des moyens de blocage (11) du rond a béton
(28),

- des moyens de sollicitation (14) en traction du
coupleur (27),
pour tester la résistance mécanique a la trac-
tion jusqu'a un niveau de charge préétabli ou
jusqu'a la rupture de I'ensemble formé par le
coupleur (27) et le rond & béton (28) par le ser-
tissage.

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond & béton (28), selon la revendication 2,
caractérisée par le fait que les moyens de mise en
place (2, 3, 9, 15, 16, 19, 26, 33) du coupleur (27)
sont constitués par :

- un arbre (33) solidaire de I'outil de vissage (2),
- des moyens de guidage (19) de 'arbre (33) sui-
vant I'axe du coupleur (27),
- des moyens de rotation (9, 26) de l'arbre (33),
- des moyens de détection (15, 16) de la pré-
sence de I'arbre (33) en position avancée et en
position reculée,
pour la mise en place automatique du coupleur
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(27) sur l'outil de vissage (2) par le vissage de
leurs parties filetées respectives dés que I'opé-
rateur exerce une poussée sur le rond a béton
(28).

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond a béton (28), selon la revendication 5,
caractérisée par le fait que :

- les moyens de guidage (19) de 'arbre (33) sui-
vant I'axe du coupleur (27) sont constitués par
un vérin creux (19) avec une enveloppe
externe (35), au centre duquel est placé l'arbre
(33) de fagon a le guider dans ses mouvements
de translation et de rotation suivant I'axe du
coupleur,

- les moyens de rotation (9, 26) de l'arbre sont
constitués par un moteur (9) entrainant en rota-
tion un arbre de transmission (26), ledit arbre
de transmission (26) étant solidaire en rotation
de l'arbre (33),

- larbre (33) peut translater relativement a
I'arbre de transmission (26) suivant la direction
de leur axe,

- les moyens de détection (15, 16) de la pré-
sence de l'arbre en positions avancée et recu-
lée sont constitués par deux capteurs de
position capacitifs (15, 16) détectant la pré-
sence de l'extrémité supérieure (36) de I'arbre
(33) lorsque celle-ci est située en vis-a-vis du
capteur (15, 16).

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond a béton (28), selon la revendication 3,
caractérisée par le fait que les moyens de contre-
poussée (4, 5, 6) du coupleur (27) sont constitués
par :

- deux vérins de translation radiale (5) comman-
dant chacun le déplacement d'une demi
coquille (4) susceptible de former un appui, par
sa face supérieure (38) sur la base du coupleur
27,

- au moins un vérin pousseur (6) assurant la
translation suivant I'axe du coupleur (27) des
demi coquilles (4), ledit vérin pousseur (6)
étant doté d'une soupape permettant, en cours
de filage, de faire varier automatiquement la
position du vérin pousseur (6) de fagon a con-
troler I'effort de contrepoussée et I'allongement
du métal du coupleur (27).

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond a béton (28), selon la revendication 4,
caractérisée par le fait que les moyens de blocage
(11) du rond a béton (28) sont constitués par un
étau (11) dont I'ouverture et la fermeture sont com-
mandées par un vérin de commande (12) qui com-
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porte au moins deux mors (21) a portée inclinée
permettant le blocage complet du rond a béton (28)
lors de I'essai de traction.

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond a béton (28), selon I'une quelconque
des revendications 4 ou 6, caractérisée par le fait
qu'une piece intermédiaire (18) est placée entre
I'enveloppe externe (35) du vérin creux (19) et
l'arbre (33) et constitue :

- un guide pour le déplacement de l'arbre (33)
afin de former les moyens de guidage (19) de
l'arbre (33),

- un piston pouvant translater dans I'enveloppe
externe (35) afin de former les moyens de solli-
citation (14) en traction du coupleur (27) lors-
que l'arbre (33) est en butée en translation
dans la piéce intermédiaire (18).

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond & béton (28), selon la revendication 1,
caractérisée par le fait que les moyens de transla-
tion (13) de l'outil de filage (37) sont constitués par
au moins un vérin de filage (13) solidaire de l'outil
de filage (37) dont I'axe a la méme direction que
I'axe du coupleur (27).

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond & béton (28), selon la revendication 1,
caractérisée par le fait que les moyens automati-
ques de sertissage et les moyens automatiques
d'essais de traction sont commandés de fagon cen-
tralisée par un automate programmable gérant :

- le déroulement du cycle de sertissage et
d'essais de traction,

- l'adaptation, en fonction du diamétre du rond a
béton, des paramétres du cycle de sertissage
et d'essais de traction.

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond a béton (28), selon la revendication 11,
caractérisée par le fait que l'outil de filage (37) com-
porte :

- unefiliére (7),

- une couronne porte filiere (8) solidaire des
moyens de translation (13) de l'outil de filage
(87) sur laquelle est montée par encastrement
la filiere (7),

- un dispositif de repérage du diamétre de la
filiere (7) relié & l'automate programmable et
composé de capteurs de position (17) fixés sur
la couronne porte filiére (8), d'un dispositif de
positionnement (44) unique de la filiére (7) sur
la couronne porte filiere (8) et de repéres
répartis de fagon prédéterminée mais diffé-
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rente sur la surface de chaque filiere (7), lesdits
repéres étant susceptibles d'étre placés en vis-
a-vis de certains capteurs de position (17),

de fagon a ce qu'a chaque filiere (7) corres-
ponde une combinaison d'état de détection des
capteurs de position (17) afin d'identifier par le
diamétre de la filiere (7) le diamétre du cou-
pleur (27) a sertir sur le rond a béton (28), pour
adapter automatiquement les paramétres du
cycle de sertissage et d'essais.

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond a béton (28), selon la revendication 11,
caractérisée par le fait que 'automate programma-
ble commande de fagon aléatoire ou périodique un
essai de traction jusqu'a rupture.

Machine (1) pour le sertissage d'un coupleur (27)
sur un rond a béton (28), selon la revendication 9,
caractérisée par le fait qu'elle comporte au moins
un vérin de rappel (20) de la piéce intermédiaire
(18) lorsque I'essai de traction est achevé.

Procédé pour le sertissage et I'essai automatique
d'un coupleur (27) sur un rond a béton (28), ledit
coupleur (27) comportant une partie filetée male ou
femelle (29) a l'une de ses extrémités et une partie
cylindrique creuse (30) dans laquelle est introduite
I'extrémité du rond & béton (28), destinée a solidari-
ser le coupleur (27) et le rond a béton (28) afin de
participer a la réalisation de la liaison entre deux
ronds a béton (28) coaxiaux, notamment utilisable
dans le domaine de la construction, du batiment et
des travaux publics, mettant en oeuvre la machine
(1) de sertissage selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que :

- on monte I'outil de filage (37) correspondant au
diamétre du coupleur (27) a sertir,

- on recouvre I'extrémité du rond a béton (28)
avec le coupleur (27) en l'introduisant dans la
partie cylindrique creuse (30) du coupleur (27),

- on introduit I'ensemble coupleur (27) - rond &
béton (28) dans la machine (1) jusqu'a la mise
en contact de la partie filetée (29) du coupleur
(27) avec l'outil de vissage (2),

- On exerce une poussée supplémentaire sur
I'ensemble coupleur (27) - rond & béton (28) de
fagon a déclencher le cycle automatique de
sertissage et d'essais de traction,

- on retire, en fin de cycle, I'ensemble coupleur
(27) - rond & béton (28) de la machine (1),
celui-ci étant solidarisé si I'essai fut favorable
ou désolidarisé si celui-ci fut défavorable ou
destructif.
permettant 'automatisation de la réalisation de
sertissage de coupleurs (27) sur rond & béton
(28) tout en assurant la qualité de chaque
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