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(54) Mors de serrage et dispositif de serrage comprenant un tel mors

(57)  Linvention porte sur un mors de serrage (50)
pour une tige de forage comprenant une zone d’enga-
gement destinée a entrer en contact avec la tige de fo-
rage a serrer.

Selon l'invention, le mors de serrage (50) comprend
un empilement (62) de plaques distinctes (60) présen-
tant, chacune, une tranche (68) comprenant au moins

une portion dentée (76) au niveau de laquelle la plaque
est échancrée, et lesdites portions dentées (76) étant
agenceées de sorte a reconstituer ladite zone d’engage-
ment du mors (50).

L’invention porte également sur un dispositif de ser-
rage comprenant au moins deux mors de serrage (50)
du type précité, et sur une machine de forage munie d’'un
tel dispositif de forage.
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Description

Domaine technigue

[0001] Laprésenteinvention concerne le domaine des
mors de serrage.

[0002] Un mors de serrage selon la présente invention
est particulierement adapté a étre intégré dans un dis-
positif de serrage de tiges ou tubes de forage d’'une ma-
chine de forage, pour permettre la liaison de tiges ou
tubes successifs préalablement a leur introduction dans
le sol, ou assurer leur séparation une fois le forage ache-
vé.

[0003] Dans la suite, lorsqu’on parlera de tiges de fo-
rage, on désignera indifféremment des tiges de forage
adaptées a entrainer I'outil de forage, ou des tubes de
plus grand diameétre pouvant avoir une fonction de sou-
tenement des parois de forage.

Arriére-plan de I'invention

[0004] Une machine de forage comprenant un mors
de serrage du type précité est décrite ci-aprés en réfé-
rence a la figure 1.

[0005] Lamachinedeforage 100 comprendun chassis
112 sur lequel est monté, généralement de fagon articu-
lée,unméatde forage 114. Surle chassis 112 sont montés
d’autres équipements tels que le pupitre de commande
116 de la machine de forage 100.

[0006] De fagon connue, le méat de forage 114 sert de
glissiere de guidage pour un outil de forage non repré-
senté sur la figure et qui est entrainé en rotation et en
translation par une téte de rotation 118, par I'intermédiai-
re de tiges de forage 120.

[0007] Pour atteindre la profondeur de forage souhai-
tée, il est généralement nécessaire de monter successi-
vement, I'une a la suite de l'autre, plusieurs tiges de fo-
rage 120 constituant un train de tiges de forage 122. La
liaison entre deux tiges de forage 120 successives est
alors souvent réalisée par vissage entre une extrémité
filetée de I'une des tiges, et une extrémité filetée com-
plémentaire de la seconde.

[0008] Pour réaliser cette liaison, on prévoit générale-
ment, a I'extrémité inférieure du mat 114, un dispositif de
serrage 126 (ci-aprés dispositif de serrage inférieur),
aussi connu sous le nom de « guillotine », dontlafonction
ressortira mieux de la description qui suit.

[0009] Ledispositif de serrage 126 comprend habituel-
lement plusieurs mors de serrage comportant chacun
une zone d’engagement destinée a entrer en contact
avec une tige de forage 120 et agenceés 'un par rapport
al’autre pour prendre ladite tige 120 en étau. Un exemple
de dispositif de serrage connu est décrit dans lademande
de brevet FR 2 549 892.

[0010] Lorsqu’une premiére tige de forage a été intro-
duite dansle sol, il est nécessaire qu’elle soitimmobilisée
pour qu’une seconde tige puisse étre vissée sur son ex-
trémité supérieure. Dans le cas contraire, la rotation de
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la seconde tige entrainerait la rotation simultanée de la
premiére tige a l'intérieur du trou de forage, empéchant
un bon vissage entre les deux tiges.

[0011] Ledispositif de serrage 126 assure cette immo-
bilisation de la premiére tige de forage.

[0012] Lapremiéretige étantmaintenue fermementen
position, la seconde tige peut aisément étre vissée sur
celle-ci par mise en rotation de la téte de rotation 118.
[0013] Ce processus est répété autant de fois qu’il est
nécessaire pour atteindre la profondeur de forage dési-
rée.

[0014] Le fonctionnement de la machine 100 est Iége-
rement différent lors de I'extraction du train de tiges de
forage 122.

[0015] La téte de rotation 118 est, dans un premier
temps, remontée le long du mat 114, emmenant avec
elle la tige d’extrémité du train de tiges de forage 122.
[0016] Dans cette position, 'avant-derniere tige, enco-
re en grande partie enfoncée dans le sol, a son extrémité
supérieure en regard du dispositif de serrage inférieur
126. Elle peut, ainsi, étre maintenue en position.

[0017] Le plus souvent cependant, le couple appliqué
par la téte de rotation a la tige d’extrémité du train de
tiges de forage 122 n’est pas suffisant pour amorcer son
dévissage par rapport a 'avant-derniére tige. |l existe par
ailleurs un risque que la tige d’extrémité se dévisse de
la téte de rotation, si le couple de serrage au niveau de
la téte est inférieur a celui existant avec I'avant-derniere
tige.

[0018] Il estdonc généralement nécessaire d’amorcer
le dévissage des deux derniéres tiges autrement que par
le pivotement de la téte de rotation, manuellement (a
'aide d’'une clé a griffes ou a chaine opérée manuelle-
ment par exemple) ou de manieére commandée.

[0019] Parexemple, ce dévissage préliminaire est as-
suré au moyen d’un second dispositif de serrage 124 (ci-
apres dispositif supérieur), situé au-dessus du premier
dispositif 126, et superposé a celui-ci. On appelle cou-
ramment « double guillotine » 'ensemble formé par les
deux dispositifs de serrage 124, 126.

[0020] Le principe est le suivant :

Une fois I'avant-derniére tige immobilisée par le dis-
positifinférieur 126 et la tige d’extrémité immobilisée
par le dispositif supérieur 124, ce dernier pivote |é-
gérement autour de I'axe du train de tiges 122, amor-
cant le dévissage des deux tiges.

[0021] La tige d’extrémité, entrainée par la téte de ro-
tation 118, peut alors étre aisément dévissée, puis retirée
entierement et stockée.

[0022] Pour poursuivre I'extraction du train de tiges
122, la téte de rotation 118 redescend le long du mat
114, coopere avec I'extréemité filetée de la tige de forage
encore maintenue par serrage, remonte cette derniére
de sorte a recouvrer la position décrite précédemment
puis réitere le méme processus, jusqu’a ce que toutes
les tiges 120 du train de forage 122 soient extraites.
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[0023] Les mors de serrage utilisés actuellement dans
les dispositifs de serrage du type précité ne donnent pas
entiére satisfaction, tant en termes de colts de fabrica-
tion, que de difficultés de montage et de démontage no-
tamment lors d’opérations de maintenance.

[0024] Cesmorsdeserrage comprennentusuellement
des plaques dont une face principale comporte des pics
ou des stries réalisé(e)s par usinage et destiné(e)s a pé-
nétrer dans l'acier des tiges de forage pour le serrage.
Ces plaques, qui forment la zone d’engagement des
mors, sont fixées sur des supports.

[0025] On comprend qu’avec des mors de ce type,
pour adapter le dispositif de serrage a différents diame-
tres de tiges de forage, il est nécessaire de modifier
'agencement des supports et, pour cela, de démonter le
dispositif de serrage, ce qui constitue une opération pé-
nible.

[0026] Par ailleurs, en raison des frais liés a I'usinage,
les zones d’engagement ont une forme généralement
plane, qui n’épouse pas la forme des tiges de forage et
limite ainsi la surface de contact et I'efficacité du serrage.
[0027] De plus, lorsqu’un ou plusieurs pics (ou stries)
sont endommages, il est nécessaire de changer toute la
plaque correspondante.

[0028] En outre, sous I'effet des fortes sollicitations en
fonctionnement, les plaques et leur support peuvent subir
des déformations. Lorsqu’une plaque doit étre rempla-
cée, elle est souvent déformée, de sorte qu'il peut étre
difficile et méme dangereux de la retirer de son support.
[0029] Enfin, la réalisation de pics ou de stries par usi-
nage est trés couteuse sur des plaques en acier naturel-
lement dur. L’acier doit donc étre choisi parmi des aciers
moins durs, qui nécessitent, pour parvenir a une dureté
suffisante c’est- a- dire supérieure a celle des tiges, un
traitement complémentaire. Ce traitement consiste gé-
néralement en une trempe destinée a durcir le matériau
a coeur puis une cimentation, destinée a le durcir en sur-
face. Parmi les aciers pouvant étre envisagés, certains
doivent encore étre exclus du fait qu’ils se déforment a
la trempe. Le choix de I'acier est donc limité.

[0030] Auvude ce quiprécede, il existe un besoin pour
un mors de serrage de fabrication aisée et peu couteuse,
facile a assembler puis a désassembler, et de forme fa-
cilement adaptable, notamment a différents diamétres
de I'élément a serrer.

Objet et résumé de I'invention

[0031] Un but de l'invention est de proposer un mors
de serrage permettant de répondre a ce besoin.

[0032] Ce but est atteint avec un mors de serrage pour
une tige de forage, comprenant une zone d’engagement
destinée a entrer en contact avec la tige de forage a
serrer, le mors étant caractérisé en ce qu’il comprend
un empilement de plaques distinctes présentant, chacu-
ne, une tranche comprenant au moins une portion dentée
au niveau de laquelle la plaque est échancrée, et en ce
que lesdites portions dentées sont agencées de sorte a
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reconstituer ladite zone d’engagement du mors.

[0033] Grace a ces dispositions, la forme de la zone
d’engagement du mors résulte du profil choisi pour les
portions dentées des plaques de 'empilement.

[0034] Or, ces portions dentées sont formées sur la
tranche des plaques. Il est donc possible de les obtenir
par simple découpage, ce qui, non seulement facilite la
fabrication et abaisse les colts, mais permet également
d'utiliser, sans traitement particulier, des aciers naturel-
lement durs qui étaient exclus dans les dispositifs de I'art
antérieur.

[0035] Ainsi, le mors selon I'invention peut- il étre réa-
lisé aisément et a faible colt, avec une zone d’engage-
ment parfaitement adaptée aux dimensions de I'élément
a serrer.

[0036] Par ailleurs, dans le mors selon la présente in-
vention, lorsqu’une dent de la zone d’engagement est
détériorée et nécessite d’étre changée, il suffit de retirer
et de changer la plaque portant cette dent, ce qui permet
de limiter également les colts de maintenance.

[0037] Le mors de serrage selon I'invention présente,
au niveau de sa zone d’engagement, une forme générale
concave. Dés lors, le mors forme une cavité adaptée a
recevoir au moins une partie de la tige a serrer. Une telle
configuration permet d’augmenter la surface utile du
mors coopérant avec la tige a serrer, et ainsi d’'améliorer
le serrage.

[0038] Selon un exemple, chaque portion dentée pré-
sente un profil général courbe, notamment en arc de cer-
cle.

[0039] Selon un autre exemple, chaque portion dentée
présente un profilgénéral en V. Notamment, chaque por-
tion dentée comporte deux branches sensiblement rec-
tilignes, s’étendant selon deux directions formant entre
ellesunangle supérieura 0° etinférieur a 180°, par exem-
ple compris entre 120° et 140°.

[0040] Selon un mode de réalisation, chaque plaque
de 'empilement est munie d’un dispositif de fixation com-
prenant au moins un trou de fixation, chaque trou de fixa-
tion étant aligné avec un trou de fixation de chacune des
autres plaques du méme empilement, de fagon a former
un logement de passage traversant I'empilement de part
en part et adapté a recevoir un axe de retenue. Avec ces
dispositions, la fabrication du mors, par empilement et
assemblage des plaques, est une opération facile et ra-
pide.

[0041] Selon un mode de réalisation, le mors de ser-
rage comprend en outre un support comportant une pre-
miere et une seconde paroi espacées l'une de l'autre,
notamment paralléles entre elles, 'empilement de pla-
ques étant logé entre les dites parois.

[0042] Lapremiére etlaseconde paroidu support peu-
vent étre maintenues espacées par des entretoises, dé-
limitant entre les plaques un logement adapté a recevoir
'empilement de plaques.

[0043] De préférence, la premiére etla deuxiéme paroi
comprennent chacune au moins untrou de fixation aligné
avec un logement de passage formé par 'empilement
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de plaques, et un axe de retenue introduit dans ledit lo-
gement de passage traverse de part en part 'ensemble
formé par les deux parois et 'empilement de plaques.
[0044] Cette mise en oeuvre étant rapide, pratique et
bon marché, le support peut étre, par exemple, mécano-
soudeé.

[0045] Selonunmode deréalisation, deux plaques ad-
jacentes de 'empilement ont leurs portions dentées dé-
calées 'une par rapport a I'autre. La zone d’engagement
du mors comporte ainsi un champ de pics permettant un
serrage efficace.

[0046] Selon une disposition préférentielle de l'inven-
tion, les plaques de I'empilement sont identiques, etdeux
plaques adjacentes de 'empilement sont disposées téte-
béche. Ce montage est extrémement simple a réaliser.
Si, en outre, le milieu de la portion dentée est excentré
par rapport au milieu de la plaque, alors il est possible
d’obtenir tres facilement la configuration mentionnée pré-
cédemment dans laquelle deux plaques adjacentes de
'empilement ont leurs portions dentées décalées I'une
par rapport a l'autre.

[0047] De préférence, le dispositif de fixation de cha-
que plaque présente une symétrie par rapport a un plan
médian de la plaque qui est orthogonal aux faces princi-
pales de la plaque, ce par quoi deux plaques adjacentes
de I'empilement, disposées téte-béche, ont leurs dispo-
sitifs de fixation alignés.

[0048] Selon un mode de réalisation, les arétes des
dents d’'une portion dentée sont décalées vers l'intérieur
de la plaque par rapport a des portions de la tranche
situées de part et d’autre de ladite portion dentée.
[0049] Selon un mode de réalisation, le matériau, en
particulier I'acier, constituant les plaques présente une
dureté Vickers comprise entre 120 et 140.

[0050] Selon un mode de réalisation, les plaques sont
en acier non traité. Le support, de la méme maniére, peut
étre en acier non traité.

[0051] La présenteinvention porte aussi sur un dispo-
sitif de serrage pour le serrage d’une tige de forage, le
dispositif comprenant au moins deux mors de serrage
tels que décrits ci-dessus, et un dispositif de déplace-
ment des dits mors de serrage entre une position écartée
et une position de serrage.

[0052] Selon un exemple de réalisation, chaque mors
comprend un support pour 'empilement de plaques, ledit
support comportant une premiéere et une seconde paroi
espacées I'une de l'autre, 'empilement de plaques est
adapté avenir se loger entre les dites parois, etle support
est monté coulissant dans un boitier du dispositif de ser-
rage, ce par quoile mors peut étre déplacé vers et éloigné
de la tige a serrer.

[0053] Selon un mode de réalisation, les deux mors de
serrage se déplacent selon des trajectoires axisymétri-
ques.

[0054] Le dispositif de déplacement comprend par
exemple un vérin hydraulique d’actionnement pour cha-
que mors de serrage.

[0055] L’invention concerne enfin une machine de fo-
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rage, comprenant un corps de machine, un mat de gui-
dage, une téte de rotation montée mobile le long dudit
mat de guidage, et un dispositif de serrage tel que décrit
précédemment.

[0056] Selonun mode de réalisation, les deux mors de
serrage se déplacent selon des trajectoires symétriques
par rapport a I'axe de rotation de la téte de rotation.
[0057] Selon un mode de réalisation, la machine de
forage comprend en outre un second dispositif de serra-
ge, monté en série avec le premier, de telle sorte que les
deux dispositifs de serrage puissent serrer un seul et
méme train de tige de forage.

[0058] Selon un mode de réalisation, la machine de
forage comprend en outre des moyens adaptés a faire
pivoter I'un des dispositifs de serrage autour de I'axe de
rotation de la téte de rotation.

[0059] Plusieurs modes de réalisation sont décrits
dans le présent exposé. Toutefois, sauf précision con-
traire, les caractéristiques décrites en relation avec un
mode quelconque peuvent étre appliquées a un autre
mode de réalisation.

Bréve description des dessins

[0060] L’invention sera mieux comprise a la lecture de
la description qui suit d’'un mode de réalisation de l'in-
vention donné a titre d’exemple non limitatif, en référence
aux dessins annexés, sur lesquels :

- la figure 1 représente un exemple de machine de
forage ;

- la figure 2 est une vue partielle d’'une machine de
forage selon l'invention ;

- la figure 3 est une vue plus détaillée de la double
guillotine représentée sur la figure 2 ;

- lafigure 4 est une vue détaillée d’'un mors selon un
exemple de réalisation de I'invention ;

- lafigure 5 est une vue détaillée d’'un mors selon un
second exemple de réalisation de l'invention.

[0061] La figure 2 est une vue partielle d’'une machine
de forage 10 selon la présente invention. Les parties de
la machine de forage 10 qui ne sont pas visibles sur la
figure ou ne sont pas détaillées ci-aprées sont identiques
acelles représentées sur la figure 1 et décrites en liaison
avec cette figure.

[0062] Surlafigure 2 on distingue le méat 14, la téte de
rotation 18 montée mobile en translation le long du mat
14 et en rotation autour d’'un axe A paralléle a la direction
du mat 14 (axe A qui correspond également a I'axe du
train de tiges 22 lorsque celui-ci est en place, comme
illustré en pointillé sur la figure) et, a I'extrémité inférieure
du méat 14, deux dispositifs de serrage 24, 26, alignés le
long de 'axe A du train de tiges 22 et surmontés d’'un
élément de guidage constitué de deux piéces en U 90a,
90b avec leurs ouvertures dirigées I'une vers l'autre pour
former un passage sensiblement circulaire pour le train
de tiges de forage.
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[0063] Dansla suite, on entend par dispositif supérieur
le dispositif de serrage 24 le plus proche de la téte de
rotation 18, et par dispositif inférieur, le dispositif de ser-
rage 26 le plus éloigné de celle-ci.

[0064] Pour les raisons énoncées précédemment en
liaison avec la figure 1, le dispositif inférieur 26 est fixe
en rotation par rapport a I'axe A du train de tiges 22.
[0065] Le dispositif supérieur 24 est, lui, mobile en ro-
tation autour de ce méme axe A. De maniére connue en
soi et non décrite plus avant, le pivotement relatif du
dispositif supérieur 24 est assuré au moyen d’un vérin
hydraulique 28.

[0066] Hormis ce point, etcomme ilressort de la figure
2, les dispositifs supérieur et inférieur 24, 26 sont relati-
vement semblables. Seul 'un d’eux 26 sera donc décrit
plus en détail ci-dessous, en liaison avec la figure 3.
[0067] Le dispositif de serrage 26 illustré sur la figure
3 comprend un boitier 30 de forme générale en U, défi-
nissant entre ses branches 34a, 34b un espace intérieur
36 destiné au passage des tiges 20. En position de fonc-
tionnement, les deux branches 34a, 34b du boitier 30
s’étendent orthogonalement a 'axe A du train de tiges
de forage 22, comme cela est illustré sur la figure 2.
[0068] L’espace intérieur 36 est délimité par une barre
38 formant rail de guidage, reliant les extrémités distales
des deux branches 34a, 34b du boitier 30.

[0069] Comme illustré sur la figure 3, un second rail
de guidage 40 est prévu en regard de ladite barre 38,
parallélement a celle-ci, au niveau de la partie centrale
32 du boitier 30.

[0070] Deux mors de serrage 50a, 50b, qui seront dé-
crits plus en détail en référence a la figure 4, sont guidés
entre les deux rails de guidage 38, 40 précités. Leur dé-
placement entre une position écartée et une position de
serrage est assuré par des vérins hydrauliques 42a, 42b.
Les tiges (non représentées) des vérins 42a, 42b n’étant
pas suffisamment résistantes, le boitier 30 et les rails de
guidage 38, 40 reprennent la plus grande partie des ef-
forts de cisaillement lors du serrage.

[0071] De préférence, I'alimentation des vérins 42a,
42b en fluide hydraulique est ainsi régulée que les tra-
jectoires des deux mors 50a, 50b sont systématiquement
symétriques par rapport a I'axe A du train de tiges de
forage 22.

[0072] Avec les dispositifs de serrage de I'exemple il-
lustré, les tiges de forage passent verticalement a travers
les espaces intérieurs 36 délimités par les branches 34a,
34b des boitiers et les barres de guidage 38.

[0073] Dans certains autres exemples de réalisation,
il peut étre préférable de mettre les tiges en place laté-
ralement. Dans ce cas, les barres de guidage 38 doivent
étre omises. Pour assurer malgré tout son guidage en
translation, le support de chaque mors de serrage peut
alors étre fixé a ou solidaire de guides (par exemple des
fers plats) montés coulissants a l'intérieur de rainures
formées dans le boitier du dispositif de serrage.

[0074] Un mors de serrage 50 selon l'invention est il-
lustré plus en détail sur la figure 4.
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[0075] Ilcomprend un support52 comportant deux pa-
rois paralleles 54, 56 et plusieurs entretoises 58 reliées
a ces parois 54, 56 par mécano-soudures et délimitant
avec elles un logement 59.

[0076] Comme illustré sur la figure 3, les extrémités
des parois 54, 56 sont adaptées pour coulisser le long
des rails de guidage 38, 40 prévus sur le boitier 30 du
dispositif de serrage. Plus précisément, les extrémités
des parois 54, 56 forment, avec les entretoises 58, deux
coulisseaux en U adaptés a glisser respectivement le
long des rails 38, 40.

[0077] Le logement 59 du support 52 est destiné a re-
cevoir plusieurs plaques 60 (ici huit) empilées les unes
sur les autres pour former un empilement de plaques 62.
Sur la figure, pour une meilleure compréhension, I'em-
pilement 62 est représenté partiellement éclaté.

[0078] Les plaques 60, toutcomme l'intégralité du sup-
port 52, peuvent étre réalisés en acier brut, non traité.
On choisira un acier dont la dureté naturelle est satisfai-
sante, notamment un acier présentant une dureté Vic-
kers comprise entre 120 et 140.

[0079] Chaque plaque 60 comprend deux faces prin-
cipales 64, 66 et une tranche 68 définissant quatre cétés
principaux, dont, dans I'exemple, un premier et un se-
cond petits cotés 71, 72 opposés l'un a l'autre, et un
troisieme et un quatrieme grands cétés 73, 74 également
opposés.

[0080] La plaque 60 présente, dans I'exemple, une
section générale sensiblement rectangulaire.

[0081] Sur l'un de ses cétés 74 (ici un grand cote), la
plague comporte une portion dentée 76 réalisée par
exemple par découpe laser, perpendiculairement a ses
deux faces principales 64, 66.

[0082] Lorsque plusieurs plagues 60 sontempiléesles
unes sur les autres, comme illustré sur la figure 2, les
portions dentées 76 sont disposées au voisinage I'une
de l'autre et sont toutes sensiblement superposées dans
la direction de la hauteur de 'empilement 62. De cette
facon, elles reconstituent une zone d’engagement du
mors de serrage 50 destinée a venir en contact avec
I'objet a serrer, notamment une tige de forage, les arétes
78 des dents formant une pluralité de picots adaptés a
pénétrer dans ladite tige de forage pour la tenir ou la faire
tourner sans glissement.

[0083] Dans I'exemple illustré, chaque plaque 60 est
légérement échancrée au niveau de sa portion dentée
76. Autrement dit, les arétes 78 des dents sont décalées
vers l'intérieur de la plaque 60 par rapport aux portions
extérieures 69a, 69b de la tranche 68 situées de part et
d’autre de la portion dentée 76. En conséquence, la zone
d’engagement du mors présente une concavité dirigée
vers I'extérieur de I'empilement de plaques 62, qui lui
permet d’optimiser la surface de contact avec I'objet a
serrer notamment lorsque celui-ci présente une forme
tubulaire. Les figures 4 et 5 notamment montrent la con-
cavité de chaque plaque de I'empilement au niveau de
sa portion dentée (et ainsi du mors au niveau sa zone
d’engagement), en section dans un plan perpendiculaire
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a la direction d’empilement, autrement dit dans un plan
paralléle au plan principal de la plaque.

[0084] Dans I'exemple, la portion dentée 76 se divise
en deux branches 77a, 77b sensiblement rectilignes,
s’étendent selon deux directions formant entre elles un
angle W. De préférence, I'angle W est choisi en fonction
du diameétre D de l'objet a serrer. Dans le cas de tiges
de forage par exemple, selon une disposition préférée,
I'angle W pourra étre choisi entre 120° et 140°, pour des
tiges de diamétre compris entre 30 et 400mm.

[0085] Selonunautre exemple etde maniére optimale,
la portion dentée d’une plaque peut présenter un profil
courbe et de préférence sensiblement semi-circulaire,
de fagon a s’adapter au mieux au diamétre de la tige de
forage a serrer. Selon une disposition préférée, la courbe
reliant les arétes des dents d’'une plaque présente un
rayon de courbure sensiblement identique au rayon de
la tige de forage.

[0086] On note en outre que les parois 54, 56 du sup-
port 52 sont légerement échancrées a I'emplacement
prévu pour les portions dentées 76 des plaques 60, de
sorte que les dites portions dentées 76 font saillie hors
du support 52.

[0087] Dans la suite, on entend par direction longitu-
dinale x d’une plaque 60 une direction perpendiculaire
aux codtés 71, 72 de la plaque 60 qui sont situés de part
et d’autre de celui 74 comprenant la portion dentée 76.
[0088] On entend par direction transversale y une di-
rection perpendiculaire au c6té 74 comprenant la portion
dentée 76.

[0089] Par ailleurs, on entend par plan médian P de la
plaque 60, un plan passant par le milieu de la plaque 60
prise dans sa direction longitudinale x, et perpendiculaire
a cette direction longitudinale x.

[0090] Pour permettre de fixer les plaques 60 entre
elles une fois empilées, chaque plaque 60 comporte un
dispositif de fixation 80 sous la forme d’'un ou plusieurs
trous de fixation 81, débouchant sur ses deux faces prin-
cipales 64, 66.

[0091] Cestrousdefixation 81 sontconfigurés de sorte
qu’aumoins untrou 81 de chaque plaque 60 estenregard
d’un trou de fixation 81 de chacune des autres plaques
60 une fois celles-ci empilées. Au moins un logement de
passage 82 traversant 'empilement 62 de part en part,
est ainsi formé.

[0092] De préférence, toutes les plaques 60 de I'em-
pilement sont identiques. Il est ainsi plus facile de super-
poser les trous de fixation 81 des différentes plaques 60
en faisant correspondre leurs différents c6tés 71, 72, 73,
74.

[0093] De maniere encore plus préférentielle, comme
dans I'exemple illustré, le logement 59 formé par le sup-
port 52 présente des dimensions telles qu’une fois I'em-
pilement 62 de plaques 60 disposé a l'intérieur, les por-
tions dentées 76 étant orientées vers I'extérieur du loge-
ment 59, les trois autres cotés 71, 72, 73 de chaque pla-
que 60 cooperent avec des parois internes du logement
59.
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[0094] Surlafigure 4, on constate en outre que le sup-
port 52 présente autant de trous de fixation 84 débou-
chant sur chacune de ses deux parois 54, 56, que les
plagues comprennent de trous de fixation 81.

[0095] Ainsi, lorsque I'empilement de plaques 62 est
en position a I'intérieur du logement 59, chaque logement
de passage 82 formé par des trous de fixation 81 des
plaques 60 se retrouve en regard d’un trou 84 de chaque
paroi 54, 56 du support 52.

[0096] Pourl'assemblage du mors 50, un axe de rete-
nue 86 introduit dans chaque logement de passage 82
traverse de part en part 'ensemble formé par les deux
parois 54, 56 et I'empilement de plaques 62. Dans
'exemple, I'axe 86 est un boulon. Une fois le boulon pas-
sé a travers chacune des plaques de I'empilement et a
travers les deux parois 54, 56, celui- ci peut coopérer
avec un écrou (non- représenté) pour maintenir 'assem-
blage.

[0097] Pourfaciliter le désassemblage du mors 50, no-
tamment pour le remplacementd’une plaque 60, unléger
jeu est conservé entre les plaques 60, a l'intérieur du
logement de réception 59

[0098] De préférence, comme c’est le cas sur la figure
4, les trous de fixation 81 d’'une méme plaque 60 sont
symeétriques par rapport au plan médian P.

[0099] Ainsi, chaque trou de fixation 81 est aligné avec
un trou de chaque autre plaque 60 de I'empilement 62,
méme lorsque les plaques 60 sont disposées téte- bé-
che, comme c’est le cas sur la figure.

[0100] Dansl'exemple particulierde lafigure 4, les por-
tions extérieures 69a, 69b de la tranche 68 d’'une plaque
60, situées de part en part de sa portion dentée 76, ne
sont pas de méme longueur.

[0101] En d’autres termes, la portion dentée 76 n’est
pas centrée sur le milieu de la plaque 60 prise dans sa
direction longitudinale x.

[0102] Comme la portion dentée 76 de chaque plaque
60 est légerement excentrée, deux plaques 60 adjacen-
tes de 'empilement 62, disposées téte-béche, ont leurs
portions dentées 76 décalées I'une par rapport a 'autre.
[0103] Les pics 88 delazone d’engagement sont donc
disposés en quinconce, comme illustré sur la figure 4.
Cette configuration est particulierement indiquée pour
une utilisation dans le dispositif inférieur de serrage 26.
[0104] La figure 5 illustre un autre exemple de réalisa-
tion dans lequel deux plaques 60 adjacentes sont dispo-
sées, non pas téte-béche, mais dans le méme sens.
Dans ce cas, les dents des deux plaques 60 sont ali-
gnées, formant une série de stries 90 paralléles entre
elles. Cette configuration est particulierement indiquée
pour une utilisation dans le dispositif supérieur de serra-
ge 24.

Revendications

1. Mors de serrage (50) pour une tige de forage, com-
prenant une zone d’engagement destinée a entrer
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en contact avec la tige de forage a serrer (20), le
mors (50) étant caractérisé en ce qu’il comprend
un empilement (62) de plaques distinctes (60) pré-
sentant, chacune, une tranche (68) comprenant au
moins une portion dentée (76) au niveau de laquelle
la plaque (60) est échancrée, et en ce que lesdites
portions dentées (76) sont agencées de sorte a re-
constituer ladite zone d’engagement du mors (50).

Mors de serrage (50) selon la revendication 1, dans
lequel chaque plaque (60) de I'empilement (62) est
munie d’un dispositif de fixation (80) comprenant au
moins un trou defixation (81), chaque trou de fixation
(81) étant aligné avec un trou de fixation (81) de cha-
cune des autres plaques (60) du méme empilement
(62), de fagon a former un logement de passage (82)
traversantl’'empilement(62) de parten partetadapté
a recevoir un axe de retenue (86).

Mors de serrage (50) selon la revendication 1 ou 2,
comprenanten outre un support (52) comportantune
premiere et une seconde paroi (54, 56) espacées
'une de l'autre, 'empilement de plaques (62) étant
adapté a venir se loger entre les dites parois (54, 56).

Mors de serrage selon la revendication 3, dans le-
quel la premiere et la deuxiéme paroi (54, 56) du
support comprennent chacune au moins un trou de
fixation (84) aligné avec un logement de passage
formé par 'empilement de plaques (62), et un axe
de retenue (86) introduit dans ledit logement de pas-
sage traverse de part en part 'ensemble formé par
les deux parois (54, 56) et 'empilement de plaques
(62).

Mors de serrage (50) selon l'une quelconque des
revendications 1 a 4, dans lequel deux plaques ad-
jacentes (60) de 'empilement (62) ont leurs portions
dentées (76) décalées I'une par rapport a I'autre.

Mors de serrage (50) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, dans lequel les plaques (60)
de I'empilement (62) sont identiques, et deux pla-
ques (60) adjacentes de 'empilement (62) sont dis-
posées téte-béche.

Mors de serrage (50) selon l'une quelconque des
revendications 1 a 6, dans lequel le dispositif de fixa-
tion (80) de chaque plaque (60) présente une symé-
trie par rapport a un plan médian (P) de la plaque
(60) qui est orthogonal aux faces principales (64, 66)
de la plaque (60), ce par quoi deux plaques adjacen-
tes de 'empilement (62), disposées téte-béche, ont
leurs dispositifs de fixation (80) alignés.

Mors de serrage (50) selon l'une quelconque des
revendications 1 a7, dans lequel les arétes (78) des
dents d’une portion dentée (76) sont décalées vers
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

I'intérieur de la plaque (60) par rapport a des portions
(69a, 69b) de la tranche (68) situées de part et
d’autre de ladite portion dentée (76).

Mors de serrage (50) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 8, dans lequel les plaques (60)
sont en acier non traité.

Mors de serrage (50) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 9, dans lequel le matériau, en
particulier I'acier, constituant les plaques présente
une dureté Vickers comprise entre 120 et 140.

Dispositif de serrage (24, 26) pour le serrage d’'une
tige de forage (20), le dispositif comprenant au moins
deux mors de serrage (50) selon I'une quelconque
des revendications 1 a 10, et un dispositif de dépla-
cement (42a, 42b) des dits mors de serrage (50)
entre une position écartée et une position de serra-

ge.

Dispositif de serrage (24, 26) selon la revendication
11, dans lequel les deux mors de serrage se dépla-
cent selon des trajectoires axisymétriques.

Dispositif de serrage (24, 26) selon la revendication
11 ou 12, dans lequel le dispositif de déplacement
(42a, 42b) comprend un vérin hydraulique d’action-
nement pour chaque mors de serrage (50).

Machine de forage (10), comprenant un corps de
machine (12), un mat de guidage (14), une téte de
rotation (18) montée mobile le long dudit méat de gui-
dage (14), et un dispositif de serrage (24, 26) selon
I'une quelconque des revendications 11 a 13.

Machine de forage (10) selon la revendication 14,
dans laquelle les deux mors de serrage se déplacent
selon des trajectoires symétriques parrapportal’axe
de rotation (A) de la téte de rotation (18).

Machine de forage (10) selon la revendication 14 ou
15, comprenant en outre un second dispositif de ser-
rage (24, 26), monté en série avec le premier, de
telle sorte que les deux dispositifs de serrage (24,
26) puissent serrer un seul et méme train de tiges
de forage.

Machine de forage (10) selon la revendication 16,
comprenant en outre des moyens (28) adaptés a
faire pivoter 'un des dispositifs de serrage (24, 26)
autour de I'axe de rotation (A) de la téte de rotation
(18).
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