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@ Procédé pour le cintrage de profilés en acier.

@ Un procédé de cintrage de profilés, notamment de
poutrelles en acier en vue de réaliser une contre-fleche
donnée, prévoit de maniére générale une pression (30) et
une contre-pression (40, 41} qui agissent dans le sens
paraligle & I'Ame (3) et vertical par rapport aux ailes {1, 2). On
exerce la pression et la contre-pression de manigre a ce
qu'elles provoquent dans I'ame uniquement des forces de
traction.

La pression et la contre-pression peuvent agir unique-
ment sur l'aile qui délimite le rayon maximum du profilé
cintré, ou bien uniquement sur I'aile qui délimite le rayon
minimum du profilé centré. On peut également exercer la
pression sur V'aile qui délimite le rayon maximum du profilé
cintré et la contre-pression sur l'aile que délimie le rayon
minimum du profilé cintré.
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Procédé pour le cintrage de profilés en acier

La présente invention concerne un procédé pour le cintrage de pro-

filés, notamment de poutrelles en acler.

I1 est connu depuls fort longtemps qu'il est avantageux de réaliser
des poutrelles en acier qui présentent un cintrage, dans le but de
compenser Jla flexion des poutrelles sous leur propre poids et celle

des dalles en bé&ton et d'augmenter leur force portante.

I1 est &galement connu de réaliser des poutrelles dont 1'&me pré-
sente une épaisseur inférieure 3 celle des ailes, ce qui permet
d'éviter des constructions trop lourdes. Or, il n'est pas évident
que l'on puisse cintrer des poutrelles 3 &me réduite en &paisseur,

sans rencoutrer certains problémes de déformation de 1'dme que l'on

appelle flambage.

La méthode courante utilis&e pour cintrer des poutrelles consiste 3
disposer la poutrelle de manidre 3 ce que l'une des ailes touche
deux butées fixes et espacées et 3 exercer sur l'autre aile, en un
polnt situé au milieu entre lesdites butées, une pression suffisante
pour aboutir 3 la contre—-fléche désir@e. Pour situer les grandeurs
en jeu- il faut souligner que les poutrelles utilisées actuellement
dans la construction lourde, p.ex. de ponts, peuvent présenter des
longueurs de 1'ordre de 40 m, des &paisseurs d'aile de 30-35 mm et
des @épaisseurs d'dme de 15-20 mm. Les pressions exercées sur les

ailes peuvent &tre de 400-500 t et les contre-fl8ches 3 réaliser

peuvent atteindre les 200 mm.
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On a di constater qu'il est impossible de cintrer des poutrelles i
8me réduite par rapport aux ailes, selon la méthode traditionnelle,
sans déformer 1'8me et on a pu se rendre compte que la déformation
de 1'3me a lieu dans la zone de 1'dme qui attouche 1l'aile sur la-
quelle agit 1la pression directe. Ceci indique que 1'Zme n'est pas
capable de transmettre l'effort exercé sur une aile & 1l'autre aile,
sans qu'il y ait flambage, si bien qu'il existe un rapport minimum
épaisseur d'dme/8&paisseur d'aile qu'il faut respecter em vue de pou-
voir réaliser des cintrages sans risque de flambage. On peut égale-
ment formuler wune contrainte dans ce sens qu'il existe une contre-
fléche maximum réalisable pour un rapport é&paisseur d'ame/épaisseur

d'aile donné&, sans qu'il y ait risque de flambage de 1'ime.

Le but de l'invention &tait de proposer un procédé de cintrage qui
€limine les problémes décrits.

Ce but est atteint par le procédé suivant 1l'invention qui prévoit
que 1l'on exerce la pression et la contre—pression destinées 3 con-
duire au cintrage de la poutrelle de maniére & ce qu'elles provoquent

dans 1'8me uniquement des forces de traction.

Suivant une forme d'ex&cution préférée du procé&dé suivant l'inven-
tion, on exerce la pression et la contre-pression uniquement sur

1'aile qui délimite le rayon maximum du profilé cintré.

En mettant en oeuvre le procédé& suivant 1'invention, on constate que
non seulement toute déformation de l'4me est &vitée, mais qu'en plus
l'opération de cintrage parvient & &liminer des dé&formations qui
existaient avant celle—ci. Ainsi on se trouve en présence d'un pro-—
cédé qui, & c6té de conduire 3 1l'effet escompté, am@ne en plus des
avantages Inattendus. En effet le procédé& nouveau permet é&galement
de ré&duire considé&rablement le temps de travail r@el vis—-3-vis de la
méthode traditionnelle, &tant donné que le cintrage s'effectue d'une
manidre plus spontanée dans ce sens que les forces qui sont impar-—
ties au profilé sont reprises par celui-ci. Le cintrage prend forme

rapidement, sans que l'on soit obligé 3 recourir aux précautions

habituelles comme p.ex. un grand nombre de passes qu'il fallait
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effectuer en wuwettant en oeuvre des forces relativement faibles,

justement pour éviter le flambage.

" Une illustration du nouveau procédé et de l'installation pour sa

mise en oeuvre est fournie par la voie des dessins schématisés ol la
fig.1l représente une vue en plan de la poutrelle en vole de cintrage
suivant la mé&thode classique, tandis que la fig.2 montre la méme
poutrelle soumise & un cintrage effectué suivant la forme préférée
du procédé selon 1'invention; la fig.3 montre une vue schémétisée
transversale d'une poutrelle soumise & un cintrage classique; la
fig.4 représente de maniére non-limitative une coupe 3 travers une
forme d'ex&cution possible de l'installation pour la mise en oeuvre
du procédé suivant l'invention, tandis que les fig.5 et 6 montrent
la poutrelle des figures 1 resp. 2, en voie de cintrage suivant

d'autres formes d'exécution possibles du procédé suivant 1'inven-
tion.

En considérant les fig. 1 et 2 on se rend compte que 1l'idée qui est
a la base de l'invention consiste 3@ &liminer les efforts de compres-
sion qui sont exercées sur 1'dme 3 selon la technique connue. Tandis
que la force 30 exerée sur l'aile 1 doit se transmettre 3 1l'aile 2
en sollicitant 1'dme 3 en compression, 1l en est autrement lorsque
la force 30 est appliquée 38 1'aile 2. Dans ce cas les forces 3
transmettre 3 travers l'&me sont des forces de traction qui non seu-
lement ne déforment pas l'dme, mals réussissent méme 3 redresser des
déformations é&ventuelles, déj3d existantes et qui &taient survenues

lors du laminage.

Comme le montre la fig. 3, il existe dans 1l'dme d'une poutrelle sou-
mise & un cintrage classique, une zone X qui est particulidrement

sensible 3 la déformation. Cette zone qui est situde 3 proximité im—

médiate de 1l'aile 1, se déforme lorsque l'@paisseur de 1'Ame n'est

pas suffisante. Une fois amorcée, cette déformation s'accentue,

étant donné que toute énergie supplémentaire introduite par la force
30 est absorb&e dans la zone X.
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Par contre, en procédant suivant l'invention, comme illustré en fig.
2 la force 30 est appliquée d l'aile 2 qui s'appuie contre les bu-
tées 40, 41 et 1'énergie est transmise 3 travers 1l'Ame 3 vers l'aile
1 en tant que traction et on peut constater dans la pratique que

cette traction arrive & redresser des déformations é&ventuellement

présentes avant le cintrage.

La fig. 4 montre le schéma de 1'installation suivant l'invention qui
comprend notamment deux butées fixes 40, 41 qui sont espacées et
deux butoirs 10, 11 servant & impartir la force 30 & l'aile 2 . La
force 30 est cré&ée par une presse non représentée. Les butoirs 10,11
sont appliqués Qur 1'aile 2; ils ont un profil tel que tout contact
avec 1l'aile 1 est évité. L'installation peut &galement comprendre
deux plateaux 20, 21 destinés a serrer 1'3me de la poutrelle lors du
cintrage; 1'utilisation de ces plateaux de serrage &tant de rigueur
pour 1l'exécution d'un cintrage classique, elle n'est que facultative

dans le cas de la présente invention.

Les fig.5 et 6 représentent des formes d'exécution possibles du pro-
c8dé; dans les 2 cas les forces créées dans 1l'dme 3 sont uniquement
des forces de traction. En fig.5 la pression 30 agit sur l'aile 1
qui dé&limite le rayon minimum du profilé cintré; il en est de méme
pour la contre-pression 40, 41. En cas de mise en oeuvre de cette
forme d'ex8cution, il faut donc prévoir un dispositif qui présente
deux butées 40,41 dont chacune aura la forme des butoirs 10, 11 re~
présent8&s en fig.4. 11 est bien entendu que ce dispositif sera plus

compliqué que celui de la fig.4.

Le mode d'ex&cution représenté en fig.6 prévoit que l'on exerce la
pression 30 sur 1l'aile 2, qui délimite le rayon maximum du profiléd
cintré et la contre-pression 40, 41 sur l'aile 1, qui délimite le
rayon minimum du profilé cintré. Dans ce cas précis il faut donc
prévoir un butoir et deux butées exécut@s comme représenté en fig.4.

11 faut donc 3 ensembles 10,11 suivant la fig.4.

L'exemple spécifique décrit ci-apréds illustrera la mise en oeuvre du

procédé suivant l'invention et les avantages qui en découlent.
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Cintrage d'une poutrelle

forme représentée en fig.2

La
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longueur..cessesssos 30
largeur d'aile.vecoe 45
hauteur d'8me....... 93
paisseur d'aile.... 32

épaisseur d'dme..... 18

contre—-fléche & réaliser
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d alles paralléles, ex&cuté suivant la

m
cm
cm
mm

mm

était de 175 mm.

a suffi de 3 passes successives; les points d'attaque &taient es-

pacés d'environ 0.5 m. La

point. L'espacement entre

force appliquée &tait de 450 t en chaque

les butées fixes &tait de 5 m. La pres-—

sion exercée sur les plateaux de serrage &tait de 30 bars.

11

-~

y a lieu de relever qu'

i1 s'est avéré impossible d'effectuer le

méme travail suilvant la mEthode classique, &tant donné que 1'&me se

déforma avant que la contre-fldche n'ait atteint les 50 mm, donc

moins que le tiers de la

que l'on avait poussé la

bars.

valeur désir€e, et ceci en dépit du fait

pression de serrage de 1'dme au-deld de 150
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Revendications

1'

3.

Proc&dé de cintrage de profilés, notamment de poutrelles en acier
en vue de ré@aliser une contre—fléche donnée et qui prévoit de ma-—
niére générale une pression et une contre-pression qui agissent
dans le sens paralld@le 3 1'dme et vertical par rapport aux ailes,
lequel procédé est caractérisé en ce que l'on exerce la pression
et la ‘contre—pression de maniére 3 ce qu'elles provoquent dans

1'8me uniquement des forces de traction.

Procédé suivant 1la revendication 1, caractérisé en ce que l'on
exerce la pression et la contre-pression uniquement sur l'aile

qui délimite le rayon maximum du profilé cintré.

Procédé suivant 1la revendication 1, caractérisé en ce que l'on
exerce la pression et la contre-pression uniquement sur 1l'aile

qui délimite le rayon minimum du profilé cintré.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que l'on
exerce la pression sur l'aile qui délimite le rayon maximum du
profilé cintré et la contre—pression sur l'aile qui délimite le

rayon minimum du profilé cintré.
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