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(54) Embout, dispositif de vissage et procédé de commande d’un tel dispositif

(57) L'invention propose un embout de vissage (10)
d'un organe de fixation (12) d'un élément tubulaire (14)
sur un support (40), comprenant une tête d'entraîne-
ment (20), une douille de serrage (22) recevant l'organe

de fixation (12) et une partie intermédiaire (30), carac-
térisé en ce que la tête d'entraînement (20) et la douille
de serrage (22) sont coaxiales, et en ce que la partie
intermédiaire (30) est décalée axialement par rapport à
celle-ci.
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Description

[0001] La présente invention concerne un embout et
un dispositif de vissage comportant un tel embout, ainsi
qu'un procédé de commande pour un tel dispositif de
vissage.
[0002] La présente invention concerne plus particu-
lièrement un embout de vissage d'un organe de fixation
d'un élément tubulaire sur un support, comprenant une
tête d'entraînement, une douille de serrage recevant
l'organe de fixation et une partie intermédiaire.
[0003] Ainsi, il est connu de l'état de la technique un
embout de vissage du type qui comporte, à l'une de ses
extrémités, une tête pour l'entraînement en rotation de
l'embout autour d'un axe vertical et, à l'autre de ses ex-
trémités, une douille comportant un logement qui est
ouvert, d'une part radialement pour permettre le passa-
ge de ladite pièce allongée et, d'autre part, axialement
vers le bas pour permettre l'introduction d'une partie
complémentaire de l'organe de fixation reçue dans le
logement, la tête d'entraînement et la douille étant re-
liées solidairement en rotation par un corps intermédiai-
re.
[0004] Un tel embout de vissage, associé à une vis-
seuse électrique pour son entraînement en rotation,
constitue un dispositif de vissage connu sous le nom de
visseuse à tête du type « crowfoot » ouverte.
[0005] Un tel dispositif de vissage est notamment uti-
lisé pour la fixation d'un élément tubulaire tel qu'un tuyau
d'alimentation en carburant sous pression de moteur à
combustion interne.
[0006] Les tuyaux d'alimentation en carburant sous
pression des moteurs comportent usuellement à chacu-
ne de leurs extrémités des organes de fixation, tels
qu'un organe comportant une partie supérieure en for-
me d'écrou qui est solidaire d'une partie inférieure filetée
destinée à être vissée dans un trou complémentaire ta-
raudé de la culasse du moteur, et qui sont montés libre
en rotation autour desdites extrémités des tuyaux.
[0007] Un dispositif de vissage du type décrit précé-
demment comprend une visseuse comportant par
exemple une partie mâle apte à coopérer avec une par-
tie femelle complémentaire d'un embout de vissage
pour l'entraîner en rotation.
[0008] L'embout de vissage s'étend dans un plan glo-
balement horizontal et comporte de part et d'autre d'un
corps intermédiaire, une tête d'entraînement compre-
nant la partie femelle et une douille de vissage.
[0009] Le corps intermédiaire constitue une partie fixe
qui n'est pas entraînée en rotation lors du vissage. Le
corps intermédiaire comporte des moyens de transmis-
sion du mouvement de rotation appliqué à la tête d'en-
traînement à la douille de vissage.
[0010] Des moyens de liaison sont agencés avant la
tête de l'embout pour réaliser deux renvois d'angle suc-
cessifs de telle sorte que l'axe d'entraînement en rota-
tion de la tête d'entraînement, d'une part, et l'axe de ro-
tation de la douille de vissage, d'autre part, soient deux

axes parallèles, séparés par le corps intermédiaire.
[0011] La douille de vissage comporte un logement
qui est ouvert, d'une part radialement pour permettre le
passage du tuyau d'alimentation et, d'autre part, axiale-
ment vers le bas pour permettre l'introduction de la par-
tie supérieure mâle de l'organe de fixation en forme
d'écrou qui est reçue dans le logement femelle de forme
complémentaire de la douille.
[0012] Il est ainsi possible de procéder au vissage de
l'organe sans qu'il y ait d'interférence entre l'embout et
le tuyau d'alimentation qui constitue un élément tubulai-
re allongé s'étendant verticalement vers le haut, au des-
sus de l'écrou.
[0013] Cependant, ces dispositifs de vissage ne don-
nent pas entière satisfaction pour différentes raisons.
[0014] En effet, on a pu constater un manque de pré-
cision des serrages effectués avec de tels dispositifs,
notamment du couple de serrage nominal, ce qui peut
entraîner des problèmes de qualité sur les produits qui
se traduisent entre autres par des retours de pièces dé-
fectueuses incompatibles avec les exigences actuelles
de production en grande série.
[0015] De plus de tels dispositifs engendrent des
coûts élevés de maintenance, notamment à cause no-
tamment des moyens de liaison assurant les renvois
d'angle.
[0016] Dans ce but, l'invention propose un embout de
vissage du type décrit précédemment, caractérisé en ce
que la tête d'entraînement et la douille de serrage sont
coaxiales, et en ce que la partie intermédiaire est déca-
lée axialement par rapport à celle-ci.
[0017] Grâce à l'invention, c'est-à-dire au fait que la
tête d'entraînement et la douille soient coaxiales, et que
la partie ou corps intermédiaire vertical soit excentré ra-
dialement, on obtient une course de serrage qui est
maximale entre deux positions angulaires opposées
correspondant à la venue en butée de la partie intermé-
diaire contre l'élément tubulaire allongé, ainsi la course
angulaire de l'embout est délimitée par la mise en butée
de la partie intermédiaire de part et d'autre de l'élément
tubulaire.
[0018] Avantageusement, la douille de serrage com-
porte une ouverture latérale permettant le passage de
l'élément tubulaire et qui définit un logement comportant
une partie femelle qui coopère avec une partie mâle en
forme d'écrou de l'organe de fixation.
[0019] Grâce à l'invention, le temps nécessaire et la
précision du serrage effectué avec un embout de vissa-
ge selon l'invention est améliorée, plus précisément on
a pu constater une amélioration de la précision de cou-
ple de serrage de l'ordre de 15% contre plus du double
auparavant avec des dispositifs de vissage selon l'état
de la technique.
[0020] Avantageusement, les coûts de maintenance
sont diminués et il est possible d'utiliser des dispositifs
de vissage standard associés à des embouts spécifi-
ques et définis selon le type de moteur.
[0021] De plus, les moyens d'entraînement travaillent
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dans de meilleure condition puisque le porte à faux entre
la partie mâle d'entraînement de la tête l'embout et la
douille de serrage est supprimé.
[0022] Avantageusement, l'embout de vissage pré-
sente un encombrement radial réduit de sorte qu'il est
possible d'accéder plus aisément à un élément tubulaire
même lorsque l'espace disponible au voisinage direct
de ce dernier est peu important.
[0023] La présente invention propose aussi un dispo-
sitif de vissage du type comportant un tel embout de vis-
sage.
[0024] Selon d'autres caractéristiques de l'invention,
le dispositif de vissage comporte :

- des moyens motorisés ;
- des moyens de mesure du couple de serrage ;
- des moyens de mesure de l'angle parcouru durant

la course de vissage.

[0025] La présente invention propose aussi un procé-
dé de commande d'un tel dispositif de vissage compor-
tant un embout de vissage.
[0026] Selon l'invention, le procédé de commande du
serrage d'un organe de fixation d'un élément tubulaire
au moyen d'un dispositif de vissage du type décrit pré-
cédemment, est caractérisé en ce qu'il comporte
successivement :

a) une étape d'initialisation ou de mise à zéro au
cours de laquelle, après avoir engagé radialement
l'élément tubulaire dans l'ouverture latérale de la
douille de serrage, sans engager axialement l'orga-
ne de fixation dans l'ouverture latérale de la douille,
on entraîne l'embout de vissage en rotation, dans
le sens du dévissage, jusqu'à ce que la partie inter-
médiaire vienne angulairement en butée contre
l'élément tubulaire ;
b) une étape de vissage de l'organe de fixation au
cours de laquelle, après avoir introduit axialement
l'organe de fixation dans l'ouverture latérale de la
douille de serrage, on entraîne l'embout en rotation,
dans le sens du vissage selon une course angulaire
qui est inférieure ou égale à une course maximale
de vissage (Dmax).

[0027] Selon d'autres caractéristiques du procédé de
commande :

- pendant la phase d'initialisation, on mesure en per-
manence le couple de serrage et/ou l'angle parcou-
ru par l'embout, et on compare ces mesures à des
valeurs de couple et d'angle de consigne ;

- on arrête d'entraîner en rotation l'embout dès lors
que le résultat de ladite comparaison indique que
la valeur du couple de serrage transmis atteint la
valeur du couple de consigne ;

- la valeur du couple de consigne provoquant l'arrêt
de l'entraînement en rotation de l'embout est attein-

te lorsque la partie intermédiaire vient en butée con-
tre l'élément tubulaire ;

- durant le vissage, l'entraînement en rotation de
l'embout de vissage est arrêté si une valeur de cou-
ple nominal de serrage est atteinte ou si, lors de la
course de vissage, la valeur de l'angle parcouru at-
teint une valeur d'angle de sécurité ;

- comporte une étape complémentaire de prévissage
supplémentaire avec surveillance du couple et de
l'angle avant le vissage proprement dit ;

- l'étape complémentaire intervient après l'étape
d'initialisation ;

- on vérifie préalablement si l'organe de fixation est
en situation d'approche de vissage sur le support.

[0028] D'autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention apparaîtront à la lecture de la description dé-
taillée qui suit pour la compréhension de laquelle on se
reportera aux dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective d'un embout
de vissage selon un exemple de réalisation de
l'invention ;

- la figure 2 est une vue en coupe selon le plan hori-
zontal II-II de la figure 1 ;

- la figure 3 est une vue en perspective illustrant la
mise en oeuvre d'un dispositif de vissage compor-
tant un embout selon l'invention et du procédé de
commande d'un tel dispositif, au serrage des tuyaux
d'alimentation en carburant d'un moteur à combus-
tion interne ;

- la figure 4 est un diagramme du procédé de com-
mande de vissage selon l'invention.

[0029] Dans la description et les revendications, pour
en faciliter la compréhension, on utilisera à titre non li-
mitatif les orientations longitudinale, verticale et trans-
versale selon le trièdre (L, V, T) représenté à la figure
1, ainsi que les expressions telles qu'avant et arrière,
supérieur et inférieur, horizontal et latéral, ainsi que les
directions en référence aux figures et définitions don-
nées dans la description dans laquelle les éléments
identiques, similaires ou analogues seront désignés par
les mêmes chiffres de référence.
[0030] La figure 1 représente un embout de vissage
10 selon l'invention, qui permet en particulier de visser
un organe de fixation 12 lorsqu'un tel organe est monté
autour d'un élément tubulaire, encore désigné comme
étant une pièce allongée 14 s'étendant globalement ver-
ticalement vers le haut.
[0031] L'élément tubulaire 14 et l'organe de fixation
12 sont représentés en silhouette à la figure 1, l'organe
de fixation 12 comportant ici une partie mâle supérieure
16 formant écrou normalisé et une partie inférieure file-
tée 18 destinée à être vissée dans un trou taraudé com-
plémentaire.
[0032] L'embout de vissage 10 comporte à son extré-
mité supérieure une tête 20 pour l'entraînement en ro-

3 4



EP 1 447 176 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tation de l'embout 10 autour d'un axe vertical X-X et, à
son extrémité inférieure, une douille 22, dite douille de
serrage.
[0033] La tête d'entraînement 20 comporte ici un lo-
gement 28 de section carrée formant une partie femelle
dans laquelle est engagée axialement une partie mâle,
de forme complémentaire, appartenant à un des
moyens pour l'entraînement en rotation de l'embout 10.
[0034] La douille 22 comporte une ouverture latérale
ou logement 24 qui est ouvert, d'une part radialement
pour permettre le passage de l'élément tubulaire 14 et,
d'autre part, axialement vers le bas pour permettre l'in-
troduction de la partie mâle 16 de l'organe de fixation
12 qui est reçue dans une partie femelle 26 complémen-
taire du logement 24.
[0035] Le logement 24 est ici d'un diamètre complé-
mentaire de la partie mâle 16 formant écrou et sa partie
femelle 26 comporte une multiplicité de facettes desti-
nées à venir coopérer avec les pans de l'écrou.
[0036] La tête d'entraînement 20 et la douille 22 sont
reliées solidairement en rotation par une partie ou corps
intermédiaire 30.
[0037] Conformément à l'invention, la tête d'entraîne-
ment 20 et la douille 22 sont coaxiales et la partie inter-
médiaire est constituée par une tige verticale 30 paral-
lèle à l'axe commun à la tête 20 et à la douille 22, et qui
est excentrée radialement par rapport à cet axe.
[0038] La figure 1 correspond à la mise en position
préalable de l'embout de vissage 10, c'est à dire l'enga-
gement radial de la pièce allongée 14 dans le logement
24 de la douille 22.
[0039] Pour positionner l'embout 10 en position de
vissage, il suffit alors d'introduire axialement l'organe de
fixation 12 dans le logement 24 de la douille 22 en ef-
fectuant au besoin un faible mouvement de rotation pour
amener en coïncidence axiale la partie mâle 16 de l'or-
gane de fixation 12 avec la partie femelle 26 du loge-
ment 24 de la douille 22.
[0040] L'amplitude du mouvement de rotation pour
que les facettes du logement 24 viennent en prise avec
les pans de l'écrou 16 est déterminé par le nombre et
les dimensions de ces facettes.
[0041] Comme visible sur la figure 2, l'embout de vis-
sage 10 est alors mobile en rotation entre deux positions
angulaires opposées qui correspondent à la venue en
butée de la tige verticale 30 contre l'élément tubulaire
14 et qui définissent la course angulaire maximale de
serrage (Dmax) de l'embout.
[0042] Pour obtenir la course maximale de serrage
(Dmax), il faut qu'en position de vissage, c'est à dire
lorsqu'on a procédé à l'introduction axiale de l'organe
12 dans le logement 24, la tige verticale 30 vient au plus
près de l'élément tubulaire.
[0043] C'est la raison pour laquelle, on réduit avanta-
geusement la course du mouvement de rotation néces-
saire pour procéder à cette introduction.
[0044] L'embout de vissage 10 peut être entraîné en
rotation par un dispositif de vissage 34 comportant des

moyens motorisés, tel qu'une visseuse électrique visi-
ble sur la figure 3.
[0045] L'entraînement en rotation et la transmission
du couple s'effectue par exemple par coopération de for-
mes entre le logement 28 de la tête d'entraînement 20
et une partie mâle 32 du dispositif d'entraînement, qui
est de forme complémentaire, et engagée axialement
dans la partie femelle.
[0046] En variante, l'embout 10 est entraîné en rota-
tion par des moyens manuels tels qu'une clé dynamo-
métrique.
[0047] Avantageusement, le dispositif de vissage 34
comporte des moyens de mesure du couple de serrage
transmis par la douille de l'embout 10 et/ou des moyens
de mesure de l'angle parcouru durant la course de vis-
sage.
[0048] De préférence, le dispositif de vissage 34 com-
porte un automate programmable (non représenté) no-
tamment pour la commande des moyens motorisés.
[0049] Un tel automate peut être programmé de ma-
nière à exécuter un procédé de commande d'un dispo-
sitif de vissage du type décrit ci-dessus.
[0050] La figure 3 représente un exemple de mise en
oeuvre particulier de l'invention pour la fixation des
tuyaux d'alimentation 14 en carburant sous pression
d'un moteur à combustion interne 36. Chaque tuyau
d'alimentation 14 comporte ici à leurs extrémités un or-
gane de fixation 12.
[0051] Chaque organe de fixation 12 est monté fou
en rotation autour du tuyau 14 et comporte une partie
supérieure mâle 16 formant écrou et une partie inférieu-
re filetée 18 destinée à être vissée dans un trou taraudé
38 complémentaire de la culasse 40 du moteur 36.
[0052] Le moteur 36 comporte ici quatre tuyaux d'ali-
mentation 14 qui sont représentés à des stades diffé-
rents de vissage dans la culasse 40 du moteur.
[0053] Comme visible de droite à gauche sur la figure
3, le premier tuyau d'alimentation a été fixé sur la culas-
se, alors que le deuxième est en cours de vissage et
que les deux suivants sont en attente de vissage.
[0054] Avantageusement, les organes de fixation 12
des tuyaux sont vissés manuellement ou à l'aide d'une
clé par un opérateur avant de procéder au serrage final
à l'aide d'un dispositif de vissage 32 comportant un em-
bout 10 selon un procédé de commande qui va être dé-
crit ci-après.
[0055] Selon l'invention, le procédé de commande du
serrage de l'organe de fixation 12 du l'élément tubulaire
ou tuyau 14 au moyen d'un dispositif de vissage décrit
précédemment est caractérisé en ce qu'il comporte
successivement :

a) une étape d'initialisation ou de mise à zéro au
cours de laquelle, après avoir engagé radialement
l'élément tubulaire 14 dans l'ouverture latérale 24
de la douille de serrage 22, sans engager axiale-
ment l'organe de fixation 12 dans l'ouverture laté-
rale 24 de la douille 22, on entraîne l'embout de vis-
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sage 10 en rotation, dans le sens du dévissage, jus-
qu'à ce que la partie intermédiaire 30 vienne angu-
lairement en butée contre l'élément tubulaire 14 ;
b) une étape de vissage de l'organe de fixation 12
au cours de laquelle, après avoir introduit axiale-
ment l'organe de fixation 12, 16 dans l'ouverture la-
térale 24 de la douille de serrage 22, on entraîne
l'embout 10 en rotation, dans le sens du vissage se-
lon une course angulaire qui est inférieure ou égale
à une course maximale de vissage (Dmax).

[0056] L'étape d'initialisation a) comporte une étape
consistant à paramétrer comme valeur d'angle de con-
signe (α), une valeur minimale (α min) supérieure à la
valeur maximale (α max) de manière à ce que le résultat
de la comparaison génère systématiquement une er-
reur devant être corrigée, avant de procéder à l'étape
de vissage b) avec une course de serrage maximale
(Dmax).
[0057] Pour ce faire, il est prévu une étape intermé-
diaire de traitement de l'erreur consistant à engager
axialement l'organe de fixation dans l'ouverture latérale
ou logement de la douille de serrage et entraîner en ro-
tation l'embout dans le sens du dévissage, en effectuant
au moins une mesure d'angle de manière à vérifier
qu'après l'engagement axial de l'organe dans la douille
l'embout soit toujours positionné au plus prêt de l'élé-
ment tubulaire et à comparer la valeur de l'angle (θ) me-
surée avec la valeur de l'angle minimale (α min) de con-
signe et à n'autoriser le passage à l'étape de vissage b)
que si la valeur de l'angle (θ) mesurée est inférieure ou
égale à la valeur de l'angle minimale (α min).
[0058] A l'issue, si la valeur de l'angle (θ) mesurée est
supérieure à la valeur d'angle minimale (α min), on réi-
tère l'étape d'initialisation a).
[0059] On s'assure ainsi que la tige verticale 30 de
l'embout 10 est bien positionnée au plus prêt du tuyau
d'alimentation 14 avant de procéder à introduction axia-
le de l'organe de fixation 12 dans le logement 24 de la
douille 22.
[0060] De plus, pendant la phase d'initialisation et les
autres phases du procédé, on mesure en permanence
le couple de serrage et/ou l'angle parcouru par l'embout,
et on compare ces mesures à des valeurs de couple et
d'angle de consigne, ce qui est symbolisé par (M) sur la
figure 4.
[0061] Ainsi, on arrête d'entraîner en rotation l'embout
10 dès lors que le résultat de ladite comparaison indique
que la valeur du couple de serrage transmis atteint la
valeur du couple de consigne.
[0062] La valeur du couple de consigne provoquant
l'arrêt de l'entraînement en rotation de l'embout 10 est
notamment atteinte lorsque la partie intermédiaire 30
vient en butée contre l'élément tubulaire 14.
[0063] On contrôle ainsi la précision avec laquelle le
vissage est effectué, notamment la valeur du couple de
serrage.
[0064] Durant le vissage, l'entraînement en rotation

de l'embout de vissage 10 est arrêté si une valeur de
couple nominal de serrage est atteinte et/ou si, lors de
la course de vissage, la valeur de l'angle parcouru at-
teint une valeur d'angle de sécurité.
[0065] Avantageusement, le procédé comporte une
étape complémentaire de prévissage supplémentaire
avec surveillance du couple et de l'angle avant de pro-
céder au vissage proprement dit, ainsi cette étape com-
plémentaire intervient après l'étape d'initialisation a) et
permet de s'assurer que l'angle (θ) est bien compris
dans la plage de valeurs désirées [α min, α max].
[0066] De préférence, l'opérateur vérifie préalable-
ment si l'organe de fixation 12 est en situation d'accro-
che de vissage sur le support 40.
[0067] Le contrôle d'obtention de la mise en position
finale de la douille 22 est ainsi obtenu en répétant l'étape
de vissage b) précédente afin de s'assurer que l'arrêt
n'est pas dû à un dépassement de la valeur d'angle de
sécurité sans que la valeur de couple nominal de serra-
ge n'ait été atteinte.
[0068] Lorsque le contrôle de la mise en position fina-
le a pour résultat que la valeur de couple nominal de
serrage est atteinte, on comptabilise alors un cycle de
serrage comme correct et l'opérateur peut procéder au
serrage du tuyau d'alimentation suivant.
[0069] Avantageusement, l'automate comporte des
moyens tels qu'un signal sonore ou lumineux, pour in-
former l'opérateur qu'un cycle de serrage correct a été
effectué.
[0070] Bien entendu, l'invention ne se limite pas à
l'exemple de mise en oeuvre de l'invention qui n'est don-
né qu'à titre d'exemple et n'est nullement limitatif.

Revendications

1. Embout de vissage (10) d'un organe de fixation (12)
d'un élément tubulaire (14) sur un support (40),
comprenant une tête d'entraînement (20), une
douille de serrage (22) recevant l'organe de fixation
(12) et une partie intermédiaire (30), caractérisé en
ce que la tête d'entraînement (20) et la douille de
serrage (22) sont coaxiales, et en ce que la partie
intermédiaire (30) est décalée axialement par rap-
port à celle-ci.

2. Embout de vissage (10) selon la revendication 1,
caractérisé en ce que la douille de serrage (22)
comporte une ouverture latérale (24) permettant le
passage de l'élément tubulaire (14).

3. Embout de vissage (10) selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que sa course angulaire est
délimitée par la mise en butée de la partie intermé-
diaire (30) de part et d'autre de l'élément tubulaire
(14).

4. Dispositif de vissage du type comportant un embout
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(10) selon l'une quelconque des revendications pré-
cédentes, caractérisé en ce qu'il comporte des
moyens motorisés (32)..

5. Dispositif de vissage selon la revendication 4, ca-
ractérisé en ce qu'il comporte des moyens de me-
sure du couple de serrage.

6. Dispositif de vissage selon la revendication 4 ou 5,
caractérisé en ce qu'il comporte des moyens de
mesure de l'angle parcouru durant la course de vis-
sage.

7. Procédé de commande du serrage d'un organe de
fixation (12) d'un élément tubulaire (14) au moyen
d'un dispositif de vissage selon l'une quelconque
des revendications 4 à 6, caractérisé en ce qu'il
comporte successivement :

a) une étape d'initialisation ou de mise à zéro
au cours de laquelle, après avoir engagé radia-
lement l'élément tubulaire (14) dans l'ouverture
latérale (24) de la douille de serrage (22), sans
engager axialement l'organe de fixation (12)
dans l'ouverture latérale (24) de la douille (22),
on entraîne l'embout de vissage (10) en rota-
tion, dans le sens du dévissage, jusqu'à ce que
la partie intermédiaire (30) vienne angulaire-
ment en butée contre l'élément tubulaire (14) ;
b) une étape de vissage de l'organe de fixation
(12) au cours de laquelle, après avoir introduit
axialement l'organe de fixation (12, 16) dans
l'ouverture latérale (24) de la douille de serrage
(22), on entraîne l'embout (10) en rotation,
dans le sens du vissage selon une course an-
gulaire qui est inférieure ou égale à une course
maximale de vissage (Dmax).

8. Procédé de commande selon la revendication 7,
caractérisé en ce que pendant la phase d'initiali-
sation, on mesure en permanence le couple de ser-
rage et/ou l'angle parcouru par l'embout, et on com-
pare ces mesures à des valeurs de couple et d'an-
gle de consigne.

9. Procédé de commande selon la revendication 8,
caractérisé en ce qu'on arrête d'entraîner en rota-
tion l'embout (10) dès lors que le résultat de ladite
comparaison indique que la valeur du couple de
serrage transmis atteint la valeur du couple de con-
signe.

10. Procédé de commande selon la revendication 9,
caractérisé en ce que la valeur du couple de con-
signe provoquant l'arrêt de l'entraînement en rota-
tion de l'embout (10) est atteinte lorsque la partie
intermédiaire (30) vient en butée contre l'élément
tubulaire (14).

11. Procédé de commande selon la revendication 7,
caractérisé en ce que durant le vissage, l'entraî-
nement en rotation de l'embout de vissage (10) est
arrêté si une valeur de couple nominal de serrage
est atteinte ou si, lors de la course de vissage, la
valeur de l'angle parcouru atteint une valeur d'angle
de sécurité.

12. Procédé de commande selon l'une quelconque des
revendications 7 à 11, caractérisé en ce qu'il com-
porte une étape complémentaire de prévissage
supplémentaire avec surveillance du couple et de
l'angle avant le vissage proprement dit.

13. Procédé de commande selon la revendication 12,
caractérisé en ce que l'étape complémentaire in-
tervient après l'étape d'initialisation.

14. Procédé de commande selon l'une quelconque des
revendications 7 à 13, caractérisé en ce qu'on vé-
rifie préalablement si l'organe de fixation (12) est en
situation d'approche de vissage sur le support (18).
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