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du 30 septembre 19X§

"‘—*‘8—6 ‘e—g SERAND-DUCHE DE LUXEMBOURG 74/ j=-Er, 55,1066
Brevet N° B . S 4

Monsieur le Ministre
de I'Economie et des Classes Movennes
Service de la Propriété Intellectuelle

Tire détivre s 4 4. MARS 1986

LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

i. Reguéte

LiassociatinnwdixawfﬂENTRE_DE,FEQHERCHESWMEIALLURGlQﬁES:CEhIRUM 1)
VOOR RESEARCH IN DE METALLURGIE, association sans but lucratif-
aing zonder winstoogmerk”, 47, rue Montoyer, E-104°0
Bruxetles, Belaigiue, Pesrésentée pér ‘soh mandataire, Mattre
A*ﬁinmRHKAV*NA;wavocat-avoué,~d&meurantw&wtuxembuu.g, e
t@mmﬂhﬂCemtnentemsep:embnewlgOquuatce—vingr-ninr . (3)
a quinze - heures, au Ministére de I'Economie et des Classes Moyennes, & Luxembourg :
1. 1a présente requéte pour l'obtention d’un brevet d’invention concernant :

@)

‘procece d assemoiage longitudingl de barres detallicusg” @
o s L ) .. )
2. la délégatior. de pouvoir. datée de B o G le 2% -septembre -1985
3. la description en langue _.__f..p.a.n%.a,;.se de Tinvention en deux exemplaires;
4. v Planches de dessin. en deux exemplaires;
F
3. la quittance des taxes versées au Bureau de IEnregistrement & Luxembourg,
le :‘b?SE‘D él’n‘b*f -} @SE IR - : e :
déclare(nt) en assuriant 1z responsabilité de cette déclaration, que I'{es) inventeur(s) est (sont) :
~Fonsieur..Jaccues DUEILILL . oo pationalité. belae, cericitid ©)
AR I s T

ity Note ces Naun, -2070 . Saint~N icolas {Belgigue® o

6 e el s o . ... aéposéels; en (7) p ., e e e oo
O wrever—a FRientioh poseets; en ( ?Belgrcue 8
le . “¥roctobre-14ys-gous—te-nd 6 4%, 015 - @
au nom de Fatitotaive ' : ®)
élit(élisent) pour lui (elle: et. si désigné, pour son mandataire, 2 Luxembourg _ .

wiib, boulevarc. . losepi. i, . — e (10)

sollicite(nt) la délivrance d'un brevet d'invention pour I'objet décrit e représenté dans les
annexes susmentionnées. — avec ajournement de cette délivrance a A . mois. (11)

IL Procés-verbal de Dépidt
4 14 demande de brevet dinveriion a été déposée au Ministere de I'Economie ¢! des
Ciasses’Moygnnes, Service de la Propristé Inte ectuelle & Luxembourg. en date du :

/ {
1 [f'
v i
& 1.5 heures
A §R047

{1 Nom. prencm: firme. adresse - (2) g5 2
en toute:s letlrs: — (4 1itre d=




2.5153

MEMOIRE DESCRIPTIF

~

déposé a |'appui d’une demande de
BREVET D INYENTTI ON

au Grand-Duché de LUXEMBQURG

au nom de: CENTRE DE RECHERCTHES METALLURGIQUES -
CENTRUM VOOR RESEARCH IN DE METALLURGIE
Association sans but lucratif - Vereniging zonder
winstoogmerk a Bruxelles (Belgique),

pour: "Procédé d’assemblage longitudinal de barres
métalliques”




Procédé d'assemblage longitudinal de barres métalliques.

La présente invention concerne un procédé d'assemblage longitu-

dinal de barres tﬁétalliques.

Elle est applicable dans tous les cas ol il est nécessaire de
prolonger une barre métallique, parce que la longueur indivi-
duelle des barres disponibles est inférieure & la longueur to-
tale requise. Bien qu'elle ne soit pas limitée & cette mise en
oeuvre, l'invention sera décrite ci-aprés dans son application
aux barres d'armature du béton, pour lesquelles le probléme pré-

cité se pose fréguemment.

I1 est classigue de réaliser l'assemblage longitudiral de deux
barres d'armature au moyen &'un manchon fileté dans lequel se
vissent les extrémités filetées des deux barres. La taille d'un

filet dans une barre d'armature, ou dans le fit de la barre si



2.-

celie-ci est crénelée, a cependant pour effet de réduire de
fagcon non négligeable la section effective de la barre et, par
conséguent, sa résistance a la traction. Il est d'ailleurs sou-
vent recommandé de calculer la résistance a la traction d'une
liaison mécanique de ce type en se basant sur les 80 %, et non
sur les 100 %, de la section nominale des tarres. Une telle ré-
duction de section entraline la nécessité d'augmenter le nombre
de barres de fagon correspondante, si l'on veut conserver la
méme section effective totale d'armature. Cette solution n'est
guére économique pour l'utilisateur; elle peut en outre donner

lieu & des problémes d'encombrement dans la section du béton.

Pour remédier & cet inconvénient, il est de pratique courante
d'augmenter localement le diamdtre de l'extrémité des barres,
par refoulement & chaud sur une longueur appropriée. Le filet
d'assemblage peut ainsi &tre taillé dans une portée de plus
grand diamédtre, et la réduction de section qui en résulte a
pour effet de rendre & la barre, dans cette portée, une section
effective sensiblement égale ou éventuellement supérieure 3 la
section nominale de la barre. Celle-ci ne subit donc aucune di-

minution de sa résistance & la traction.

Cette technique présente cependant un incorvénient important qui

limite fortement son intérét dans le cas des barres ayant supi

un traitement de durcissement tel gu'un écrouissage, une trempe
ou une trempe suivie é'un autorevenu. En eZfet, le chauffage né-
cessaire au refoulement & chaud provogue la disparition, totale

ou partielle, du durcissement résultant du traitement appiigué

’

et par conséguent une chute de la résistance & la traction Zan

m

cette partie de la karre.

Cet inconvénient est particulidrement ressenti dans les bazres
trempées et autorevenues gui se compcsent, comme on le sziz, &

une couche superficielle dure et tenace entcurant un coeur doux



La présente invention a pour objet un procédé permettant de

(1Y

remédier & cet inconvénient.

Le procédé d'assemblage longitudinal de tarres métalliques qui
fait l'obijet de la présente invention, ¢ans leguel on soumet au
moins une extrémité des barres successivement & un chauffage, 2
un refoulement & chaud et & un filetage, est essertiellement ca-
ractérisé en ce gu'entre les opérations de refoulement & chaud

et de filetage, on soumet 1'extrémité chauffée des barres & un

refroidissement brusque.

Selon une mise en oeuvre particuliédre du procédé de l'invention,
on exécute le dit refroidissement brusque de fagon & provoguer
la formation d'une structure martensitique et/ou bainitigue

dans toute la section de la dite extrémité des barres.

Selon une autre mise en oeuvre intéressante du procédé de 1l'in-
vention, le dit refroidissement brusque consiste en une trempe
.superficielle martensitigue et/ou bainitigue de la dite extré-
mité des barres, et il est suivi d'un autorevenu de la couche
superficielle trempée, sous l'action de la chaleur restant, &
la fin de la trempe, dans le coeur non trempé'de la dite extré-

mité des barres.

Selon l'invention, le dit refroidissement krusgue est avantageu-
sement réalisé au moyen d'un liquide agueux, par toute méthode
connue en soi, par exemple par immersion dans ce liguide ou par
projection de ce liguide par des gicleurs

- .



EXEMPLE

Deux barres d'armature en acier d'un diamétre nominal de 16 mm,
initialement trempées et autorevenues ont été chauffées a 11l00°C,
3 une de leurs extrémités, sur une longueur de 55 mm. Elles ont
subi un refoulement & chaud sur une longueur de 22 mm, qui a
porté leur diamétre extérieur 2 plus de 18 mm sur une longueur
de 30 mm. Elles ont ensuite été trempées a l'eau pendant 7 se-
condes, puls refroidies & l'air. Aux extrémités ainsi préparées,

on a taillé un filetage M18 sur une longueur utile de 28 mm.

Le tableau ci-dessous donne respectivement les valeurs de la li-
mite d'élasticité (R,),la charge de rupture (Rm) et 1l'allonge-
ment uniforme (Au) d'une barre & 1'état de réception, d'un as-
gsemblage manchonné avec des barres simplement refoulées mais

non trempées et d'un assemblage manchonné avec des barres
traitées selon la procédure explicitée ci-dessus. Toutes ces

barres proviennent du méme lot d'acier.

. ‘Barre a l'état | assemblage de assemblage de
Propriété de réception | barres refoulées|barres refoulées
non trempées et trempées
Re (MPa) 582 255 585
R {(MPa) 846 478 649
A, (%) S,9 0 9,1

Ces résultats confirment cue le procédé e l'invention permet
de rencre 3 l'extrémité ref

de résistance au mcins égales & celles de lz barre initiale et

donc &'obtenir des assemblaces manchonnés de qualité.
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Il convient encore de rappeler que la réalisation et la tenue
des assemblages longitudinaux de barres métalligues au moyen
de manchons filetés dépendent également de certaines condi-
tions d'ordre géométrigue.

Il est notamment avantageux que la section transversale ini-
tiale de la barre soit aussi circulaire cue possible, et que
son diamétre réel ne soit pas inférieur & sor diamétre nomi-

nal,

En ce qui concerne l'assemblage proprement éit, il faut veiller
& ce que la portée filetée de la barre scit entiérement engagée
dans le manchon d'assemblage. Si cette conditior n'est pas res-
pectée, la partie du filet restant & l'extérieur du manchon
donne lieu & un effet d'entaille et réduit sensiblement la ré-
sistance de la barre, ce qui risquerait d'annuler l'améliora-

tion apportée par le procédé de l'invention.
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Revendications

1. Procédé d'assemblage longitudinal de barres métalliques,

dans lequel on soumet au moins une extrémité des barres suc-
cessivement & un chauffage, & un refoulement & chaud et 3 un
filetage, caractérisé en ce qu'entre les opérations de refou-
lement & chaud et de filetage, on soumet l'extrémité chauffée

des barres a un refroidissement bruscue.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que
1l'on exécute le dit refroidissement brusque de fagon & provo-
guer la formation d‘'une structure martensitique et/ou baipiti-

que dans toute la section de la dite extrémité des barres.

3. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce gque

le dit refroidissement brusgue consiste en une trempe super-

.ficielle martensitique et/ou bainitique de la dite extrémité

des barres, et en ce qu'il est suivi ¢'un autorevenu de la
couche superficielle trempée, sous l'action de la chaleur res-
tant 3 la fin de la trempe dans le coeur non trempé de la dite

extrémité des barres.

4. Procédé suivant l'une ou l'autre des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que le dit refroidissement brusgue est réa-
lisé au moyven d'urn liguide aqueux, par exemple par immersion

dans le dit liguide ou par projection du dit liguide au moyen
de gicleurs.
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ABREGE

Procédé d'assemblage longitudinal de barres
métalligues, en particulier de barres 2 béton, consistant
a4 augmenter le diametre de l'extrémité des barres par re-

foulement & chaud, & soumettre l'extrémité refoulée & un

refroidissement brusque, puis a tailler le filetage requis
pour l'assemblage.

Le refroidissement brusque restaure la ténacité
perdue lors du chauffage avant le refoulement; il peut notam-

ment &tre une trempe suivie d'un auto-revenu.
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