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DECISION N° 22 DU 18 JUILLET 1975
accordant Fagrément & divers producteurs dacier 3 hauvte adhérence.

Le ministre de Péquipement,

Vu le décret n° 67-856 du 11 septembre 1967, rendant obligatoire
deux fascicules «du cahier des prescriptions communes applicables
aux marchés de travaux publics passés au nom de PEtat :

Vu Parrété du minisire de Péquipement, en date du 26 octo-
bre. 1966, instituant une commission dagrément et de contréle
des aciers pour béton armé;

Vu les articles 9 et 22 du titre I'r « Aciers pour béton armé »
du fascicule 4 < Fournitures d’aciers et autres métauxs du cahier
des prescriptions communes applicables aux marchés de travaux
publics ;

Vu Tarrété du ministre de ’équipement, en date du 8 juillet 1974,
relatif au réglement de Pagrément et du contréle des armatures &
haute adhérence en acier pour béton armé ; :

Vu notre décision n°® 2 en date du 20 mars 1969 ;

Vu notre décision n°® 3 en date du 12 janvier 1970 ;

Vu motre décision n° 4 en date du 21 mai 1970 ;

Vu notre décision n° 5 en date du 28 avril 1971 ;

Vu mnotre décision n° 9 en date du 30 décembre 197L;

Vu motre décision n° 14 en date du 30 novembre 1972 ;

Vu notre décision n°® 15 en date du 20 juillet 1973 ;

Vu notre décision n° 16 en date du 17 mai 1974 ;

Vu notre décision w°® 21' en date ‘du 19 février 1975 ;

Sur proposition de la commission dagrément et de contréle,

_ Décide :

1° La décision n°® 1 en date du 25 juin 1968, devenue sans ohijet,
est annulée.

2° Les producteurs désignds ci-aprés sont agréés pour Ia fourniture
des armatures 4 haute adhérence dénommées pour chacun deux,
et les fiches didentification corvespondentes, annexées 3 la présente
décision, sont acceptées.
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DENOMINATION DIAMETRES
HueRo des armatures CLASSE faisani
de PRODUCTEUR o Fobiet
la fiche & haute de Vacier, de
) adhérence. Tagrément.

37 |Forges de Thy-Marcinelle| THYGRIP S 50|Fe E 40 Al62 16 mm
et Moncean (usine de comprig
Marcinelle, Belgique).

38 |Aciéries et laminoirs de| ArLPA 4 |FeR 40 A[8340mm

Paris (usine de Ia Z.1 compris
Limay-Porcheville, 78440
. Gargenville).

3° La fiche d’identification n°® 11 ter, annexée A la décision n°® 15
du 20 juillet 1973, est modifiée comme ci-dessous :

e o e el

ANCIEN|NOUVEAU| DENOMINATION
des armatures OBJET DE LA MODIFICATION

]
numéro, | nUMErS. | 3 hayte adhérence.

1 ter| 11 Tor Retrait des diamdtres 5 et 32 mm

- | quater. , de la gamme produite par les

. aciéries et tréfileries de Neuves-
Maisons - Chatillon.

Adjonetion du diamétre 10 mm 2
la gamme produite par la métal-
lurgique et mini¢re de Rodange-
Athus.

Marquage des barres de diamdtre
inférieur a4 10 mm.

. Conditions de cmtrage du dia-
meétre 40 mm

4° La fiche d’xdentlﬁcatlon n° 1'2 annexée A la décision n°® 2
du 20 mars 1969, est annulée, le’ producteur ayant cessé ses fabri-
cations d’armatures 2 ‘haute. adhérence denommees Caron depuis
le mois de mars 1973.

Pour le ministre de l’equlpe-ment:
" Pour le directeur du batiment
et des travaux publics et de la conjoncture :
L’ingénieur en chef des ponts et chaussées
adjoint aw directeur,
J. TUTENUIT,

e

FICHE DMDENTIFICATION N° 37

d'armature & haule adhérence

présentée par les Forges de Thy-Marcinelle et Monceau, en appli-
catlion du chapitre I « Armatures & haute adhérences du fasci-
cude IV, titre I°* du cahier des prescriptions communes applicables
aux marchés de travaux publics (décret m° 67856 du 11 sep-
bemibre 1967),

accephée par décision n° 22 le 18 juillet 1975
Dénomination du produit : 'Acier THYGRIP S 50,
Producteur : Forges de Thy-Marcinelle et Monceau.
Usine de fabrication : 3 Marcinelle (Belgique),

ET 7557 bis, — 2,



PREMIERE PARTIE

Caractéres mécaniques garantis.

La fiche concerne exclusivement les diaméires de § a 16 mm
compris.

Classe : Be B 50,

Limite d*élasticité minimale ¢’ee. | MPa ou N/mm? | d < 16 490
Conftrainte minimale de ruptunre
MPa ou N/mm2 560
par traction ¢’g..
Allongement minimal de tupture sapg (%) ........ 10
Diamétre maximal du mandrin d < 12 35 d
pour essai de pliage & 180°. 12 <d << 16 45 d
Diamétre maximal du mandrin d < 12 X
pour essai de pliagedépliage.| 12 < d < 16 $d

DEUXIEME PARTIE

Désignation commerciale : ACIER THYGRIP S 50.
Le producteur garantit que la désignation ci-dessus s’applique
exclusivement aux armatures faisant Pobjet de la présemte fiche.

Désignation sur les dessins: leftres ST suivies de Pindication du
diameétre nomin-a'l._

Procédé d’élaboration : acier Thomas soufflé a Fair enrichi, calmé
ou acier 3 Poxygéne pur,

Fourchette des analyses de coulée visée par le producteur :
C Mn Si )

<020 1,00 — 1,40 0,15 — 0,25 < 0,05
P v

< 0,06 0,060 — 0,120

Caractéres géométriques.
Description :

Lacier Thygrip S 50 se présente sous la forme d’un rond muni
de deux mervures longitudinales et de deux séries de demi-nervures
hélicoidales de pas gauche dont la hauteur devient nulle au raccorde-
ment avec les nervures longitudinales.

Croquis :

Detail b Coupe g-g
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Diamétres nominaux: 6, 8, 10, 12, 14 et 16 mm.

Tolérances :
Les tolérances sont celles de Particle 6 du fascicule 4, fitre Ier,

Parametres définissant la forme de la section transversale :
Les cotes sont données en millimétres,

DIAMBTRE NOMINAL
6 8 10 12 14 16
Diggﬁzrs . d’emcombre 6,80 9,04 | 11,30 | 13,80 | 16,10 | 18,40
Diameétre :

— minimal ......... 5,5 7.3 9,2 11,1 13,0 15,0
~ maximal ....... .| 60 80 | 100 |120 | 140 | 160
H minimal............ 0,31 0,42 | 052 | 0,78 0,91 1,04

- H maximal............ 0,42 056 | 0,70 | 0,90 1,05 1,20
B maximal............ 0,6 0,8 1,0 1.2 14 1,6
Angle ¢ (degrés)...... 65 65 a5 65 65 65
E maximal........ vees | 8 4 5 6 7 8
Lo, eesat 10 15 1,5 15 15 i5

Mooenn.s. v 040 | 050 | 065 080 | 095 | 1,10

Marques de laminage :

La marque distinetive de Pacier Thygrip S 50 est constituée par
un ensemble de nervures accentuées (croquis ci-dessous) se repro-
duisant & intervalles d’environ un méetre.

T I

Marques & la peinture :
Les extrémités des barres sont peintes en vert.

Caractéres d'adhérence,
Les coefficients d’adhérence sont au moins égaux i:

— coefficient de fissuration : y = 16.
— coefficient de scellement: ¢g = 1.5.

—

Recommandations d'emplei.

Conditions de cintrage :

Sous réserve du respect de la condition de non-écrasement du
béton édiciée par ailleurs, les diamétres minimaux des mandrins
de cintrage sont ceux indiqués au tableau ci-dessous:

DIAMETRE NOMINAL DES BARRES (en mm)

6 8 10 12 14 16

Diamétre minimal de
mandrin de cintrage
ilen mm) :

Etriers ef cadres.... 30 40 60 80
Ancrages (1)..... 60 80 100 120 140 is0o

Coudes (2)....... aes 140! 170 200 250

(1) Toute disposition d’ancrage d’extrémité par courbure.
(2) Changement de direction de Parmature.

e R et s

Fagonnege :

11 est recommandé d’éviter les d-coups, d’effectuer le fagonnage
4 la machine munie de mandrins & gorge, 4 une vitesse modérée
et réguliere inférieure & celle utilisée pour les aciers doux.

Si la température est inférieure & + 5°C, des précautions sup-
plémentaires doivent &tre prises soit en réduisant la vitesse de
pliage, soit en augmentant les diamétres. des mandrins indigqués
ci-dessus, si cette augmentation est compatible avee les dispositions
constructives de Pouvrage.

Si la température est inférieure & —5°C, il convient d’éviter le
faconnage,

Tout dépliage ou wedressage de icoude comporte des risques et est
formellement déconseillé.

Soudage :

Dans tous les cas ol le soudage sera envisagé, on se mettra en
rapport avec le producteur ou un spéceialiste pour en préciser les
modalités.

L’assemblage par soudage d’armatures se croisant peut étre fait
par résistance au moyen de machines automatiques et suivant un
programme étudié de manidre 3 obtenir les résistances escomptées.

Longueurs courantes : 6 a 15 métres.

Pour les autres longueurs, consulter le producteur.



FICHE DIDENTIFICATION N° 38
d'armature § havte adhérence

présentée par Aciéries et laminoirs de Paris, en application du
chapitre HI <« Armatures & haute adhérence » du fascicule IV,
titre I°* du cahier des prescriptions communes applicables aux
marchés de travaux publics (décret n® 67-856 du 11 seplembre 1967),

acceptée par décision n° 22 le 18 juillet 1975.
Dénomination du produit ; Auvra 4,
Producteur : Aciéries et laminoirs de Paris..

Usine de fabrication : zone lindustrielle de Limay-Porcheville, 78440
Gargenville. .
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PREMIERE PARTIE

Caractéres mécanigues garantis.

La fiche concerne exclusivement les diameéires de 8 a 40 mm

compris.

Classe: Fe E 40 A.

Limite ¢*6lasticits minimale o’eg. | MPa ou N/mm? | f o
Contrainte minimale de rupiure
par traction ¢’arg. MPa ou N/mm? 480
Allongement minimal de rupture gape (%)...cv.es 14
d << 12 25 d
Diamdtre maximal du mandrin %g é g § %jg g.; d
pour essai de pliage 3 180°. 75 < d < 82 5,
<
2 <d << 40 74d
d < 12 5d
Diameétre maximal du mandrin ig 2 g 5 gg gg
pour essai de pliage-dépliage. % < d 2 22 wd.
. _—
82 < d < 40 12 d

— 11 —

DEUXIEME PARTIE

Désignation commenrciule : Aipa 4.
Le producteur garantit que la désignation ci-dessus s’alppl_ique
exclusivement aux ammatures falsant Iobjet de la présente fiche.

Désignation sur les dessins: symbole A4 suivi de Vindication du
diamétre norinal,

Procédé d’élaboration : acier naturellement dur élaboré au four
électrigue.

Fourchette des analyses de coulée visée par le producteur:
0% Mn % Si'%

<088 <15 <04

Caractéres géoméirigues.

Description :

Llacier ALra 4 se présente sous la forme d'un rond pourvu de
deux séries de nervures obliques en forme de croissanis séparées
par deux cotes longitudinales formant un renflement plus ou moins
marqué (dont la fonction est de wvégulariser la formation des
nervures obligues). i .
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Croquis :

c . .
ﬂ—a* VUE SUIVANT A VUE SUIVANT B

%%%/g "\Zi’ i{*“i\““"\&”\&{“\g;g
' . i

gl

COUPEXX COUPE VY
e

J A

‘ COUPi‘E [

NERVURE D'IDENTIFICATION
D

CERCLE CIRCONSCRIT MAXIMAL

Digmétres nominoux : 8, 10, 12, 14, 18, 20, 25, 32 et 40 mm.

Tolérances :

Les tolérances sont celles de Particle 6 du fascicule 4, titre I,

— 13 —

Paramétres définissant le forme de la section transversale:
(Les cotes sont données en millimétres.)

DIAMETRE NOMINAL

Diaméire d'en.
combrement.. | 9,2 [115 (13,8 |16,1 184 (23 |28,8 |36,8 [46

a minimal...... 04105 |06 |08 20|13 |16 21286
¢ maximal...., .| 66 | 76 | 83 | 97 |11,1 [13,8 |17,3 |224 |276
e maximal...... 08 | 1 1214 |16 [ 20 (25 | 32 4
g maximal..... ) 24 1380136142148 60|75 | 96 (12
< 55 @ 65°

Marques de laminage :

D'un seul coté de la barre, une nervure longitudinale, de profil
arrondi, {raverse quatre nervures obliques consécutives en leur
milieu. :

Son aspect est conforme au crogquis ci-dessous.

Cette marque se reproduit & intervalles d’environ 800 mm pour
le ¢f 10 et 1 m pour les diameétres supérieurs.

Carackéres d'adhérence.

Les coefficients d’adhérence sont au moins égaux 2:

— coefficient de fissuration : v = 1,6,
— coefficient de scellement dg = L5
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Recommandations d'emplei.

Conditions de cintrage :

Sous réserve du respect de la condition de non-écrasement du
bétm} édictée par ailleurs, les diamétres minimaux des mandrins
de cintrage sont ceux indiqués au tableau ci-dessous :

e

DIAMETRE NOMINAL DES BARRES (en mm)

8 10 12 14 16 20 25 32 40

Diamétre mini-
mal de man-
drin de cin-
trage (en mm) ;

Etriers et ca-

dres ....... 30 40 | 40
Ancrages (1y..| 80 | 100 | 420 | 140 | 170 | 200 | 250 | 320 | 400
Coudes (2).... 140 | 170 | 200 | 250 | 920 | 400 | 500 | 500

(1) Toute disposition d’ancrage d’extrémité par courbure.

(2) Changement de direction de Parmature.

Fagonnage :

Il est recommandé d’éviter les a-coups, d’effectuer le fagonnage
ala J{r}achlne munie de mandrins & gorge, & une vitesse modérée et
régphere inférieure 3 celle utilisée pour les aciers doux.

.Sl la.température est inférieure & -+ 5°C, il convient de réduire
si possible la vitesse de cintrage; sinon, de multiplier par 15 le
diamétre de mandrin du tableau ci-dessus & condition que cette
augmentation soit compatible avec les dispositions de Pouvrage.

Si la température est inférieure 3 —5°C, il est préférable de
ne pas cintrer,

fll‘{)}tt dépliage comporte des risques et est formellement décon-
seillé.

Soudage :
Le soudage de cet acier est formellement déconseillé.

Longueurs courantes : jusqwi 18 matres.
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FICHE D'IDENTIFICATION N° 11 quater

darmature & haute adhérence

présentée par :

Société Acier Tor, 4, rue de Ponthieu, 75008 Paris,

tél. : 225-62-50, en application du chapitre ¥ « Armatures 23
haute adhérence » du fascicule IV, titre Ie, du cahier des presecrip-
tions communes applicables aux marchés de travaux publics (décret
ne 67-856 du 11 septembre 1967),

acceptée par décision n° 22 le 18 juillet 1975.

Dénomination du produit : Acier Tow.

ATELIERS

PRODUCTEURS CONTROLES
de torsadage.
Forges et aciéries Roechling, Vioelklingen. Voelklingen.
Burbach-favosar.
USinor .....ccoevnnncoos eoees | Longwy-Louvroll, | Longwy-Louvroil,
Vialenciennes. Valenciennes,
Sacilor (ex-Wendel-Sidelor). .. Homecourt, Homecourt,
) Joeuf, Jeeuf,
Knutange. Knutange.
Neunkircher Fisenwerk......| Neunkirchen, Neunkirchen.
St-fi métallurgique de Norman- Mondeville. Mondevilie,
ie.
Aci-éries- et tréfiléries de Neu-| Neuves-Maisons. NeuvesMaisons.
wves-Maisons, Chéatillon.
Hauts fourneaux de la Chiers. Valencisnnes- Vialenciennes-
Louvroeil. Louvroil,
Métallurgique et miniére de | AthusThionville. Rodange.

Rodange - Athus (MM.R.A.),
Le Fer 4 béton.




PREMIERE PARTIE

La fiche concerne exclusivement les diameétres de 6 2 40 mm compris,

Programme de fabrication.
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Caractéres mécanigques garantis.

Classe: Fe £ 40 A,

Limite élasticibé minimale o’eq.

MPa ou N/mm?

Contrainte minimale de rupiure

par traction o’arg. #MPa ou N/mm? 4‘8@
Allongement minimal de mupture gae (%)........ 14
d< 12 25 d
Diamétre maximal du mandrin }% 2 g § ;,6 356(1
pour essai de pliage 3 180°. % < d g a3 5’ d
32 < d < 40 7d
v d < 12 54d
Diamétre maximal du mandrin i% : g ‘E ;g g g
pour essai de pliage-dépliage. % < d E 32 10 d
32 < d < 40 12 d
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Désignation commerciale : ACIER TOR. 1 Q EA%: ) %ﬁ%«% =
Le producteur garantit que Ia désignation ci-dessus s’;arpp{liquse
exclusivement aux armatures faisant 1objet de la présente fiche. - . 2329 | o
Désignation sur les dessins : lettre T sulvie de Vindication du dia- : 8 Kot el weN g | &
métre momingl, ' . -
. - . . o <
Procédé d*élaboration : acier doux laminé & chaud, dcroui ensuite par 7 Z ° q"él a 39&8; a 3 1 % 1
torsion & froid. L § = &g v S | A
Fourchette des analyses de coulée visée por le productewr : w
Teneur maximale en carbone : 0,20 p. 100. E - @ %1 @1 ] 3 !%: g:‘ % g
= - ) . do-le | =
Pre v v
Caractéres géomélrigues. a
LY o (=1
Description : = §§ 22‘ :ﬁha?‘“ § §
Rond pourve de deux nervures hélicoidales; les diamétres supé- - )
rieurs 4 10 mm comportent en plus des verrous obligues, de pente e oo
différente de celle des mervures continues, de méme sens guelles @ 3;@ § ), ]
et ne les touchant pas. e - i
3 if
F oy dist t = 3 &
oS Satamee gpire vereous - 28| I8 8
p “ 8
& ° 28| %8 o
e § [N ) (=N ]
o © PR P T .
L@ 2 N M I :
( N e s I :
L S o E D D S :
" v-é M N T :
Q D T N :
£ 8 2 ol R :
%_D Ly s s Do :
. I i s EIRR ]
| — . . » L8 i Sl 'ge_q«s 54| B
PERPENDICULAIREMENT ) SOEs Pl HEREE
AU VERROU ; ‘ ] : - G o | o
£ Ll | EREA|E
. Sa =B g Y pmmet| g
; e .| g ik
: 28 g 8| —~— |8
Diamatres nominausz : 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 95, 32 et 40 mm. 5 g z 88148 @§ 0
Tolérances : g g g <@ E o g g“g i '2
Les tolérances sont celles de Varticle 6 du fascicule 4, titwe o, & é é? ;;‘? é &

tique de lusine (barres de 12 mm

et plus) ;
— ou des signes particuliers en relief entre les mervures (d < 10) et entre les verrous (d > 10).

Des particularités venues de laminage indiquent la provenance des barres de diamatre supérieur & 8 mm.
Ces marquages se reproduisent périodiquement 3 raison d’une fois au moins par metre.

Ce sont:
— ou deux verrous plus gros, enserrant un nombre de verrous normaux caractéris

Marques de laminage :
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Recommandations d'emplei.

[T1
/

En raison du procédé .de fabrication, les extrémités des barres
peuvent présenter des longueurs non torsadées. Hormis Ie ecas du
soudage, aucune restriction wn'est apportée & Pemplol de felles
barres si les longueurs non {orsadées n’excédent pas la plus faible
des valeurs suivanfes : 10 d ou 15 em.

En cas de soudage en bout et par recouvrement, les -partles non
torsadées doivent étre obligatoirement chutées, guelle qu'en soit Ia
longueur.

11

de verrous .normaux

d > 10
hre
entre deux verrous plus gros.

//////Z/////

s

16

Q0 wm B P
R
L
L

Conditions de cintrage :

Sous réserve du respect de la condition de non-écrasement du
béton édictée par. ailleurs, les diametres minimaux des mandrins
de cintrage 3 employer 3 Patelier et au chantier sont ceux indi-
ques au tableau ci-dessous:

[T 1T 77177
[TT 77T TIT 777

et g ]

DIAMETRE NOMINAL DES BARRES (en mm)

eme verrous, nomn:
i

-

T T TTITTTT

[E I

1

[IT]

" MARQUAGES

Syst

[ 8 10 (12 | 14116 20 | 25 | 32 | 40

|
|

.
N

Diameétre minimial
de mandrin de
cintrage (en mm) : :

: Etriers et wadres.| B0 | 30 | 40| 40
i - Ancrages (1).....{ 60 | 80 [100 | 120 | 140 | 170 |200 | 250 | 320 | 400
- Coudes (2)....... | 140 {170 | 200 {250 | 320 | 400 | 500 | 500

10

P
L3

e
i3

[

\%

tous Tes 0,50 m
®

L ]
®

se®
N

o B

L

(1) Toute disposition d’ancrage ud’extrémxte par courbure,
(2) Ghangement 'de direction de 'armature.

© ® omme 2y moins tous les m

; «coefficient de scellement

5

Fagonnage :

o I est recommandé d’éviter les a=coups, d’effectuer le fagconnage a
( ;, la machine ‘munie de mandrins 3 gorge a4 une vitesse modérée

et régulidre inférieure 3 celle utilisée pour les aciers doux.

Py

5 o 8i la température est inférieure a -+ 5°C, il convient de réduire
: si possible la vitesse de cintrage; sinon de multiplier par 1,5 le
diameétre de mandrin du tableau ci-dessus & condition que cette
augmentation soit compatible avec les dispositions de FPouvrage.

Si la température est inférieure & — 5°C, il est préférable de
ne pas cintrer.

Tout dépliage comporte des risques et est formellement déconseills,

t,
Knutange.
=1

Longwy,
uvroi

il

Anzin,

n

s
-

USINES
Anzin,

Mondeville,
Voelklingen.
Neunkirchen,

Lo
Louvroil,

Homécour
Jeeuf,
Neuves-Maisons.

Athus Thionville.

a-

, Chi

asoas

Soudage :

Dans tous les cas ol le soudage est envisagé et afin de connaitre
les modalités préconisées, il convient de se mettre en rapport avec le
représentant des fournisseurs (Sociébé Acier Tor, 4, rue de Ponthileu,
75008 Paris, bél : 225-62-50) qui fournira la :d;owmenta:txun wéces-
saire;

- métaliurgique

de Normandie,

PRODUCTEURS
Caractéres d'adhérence. Les coefficients d’adhérence sont aw moing dgaux A

-— coefficient de fissuration

Neuves-Maisons
Roechling-Burbach.

tiHlon,
Chiers.
béton.

Aciéries et fvéfileries de
Neunkircher-Eisenwerk
Hauts fournezux de la
M.M.B. A, —~— Le Fer 3

Forges et aciéries
Usinor .....

SaCHOr ovevovareronnne
-Bociété
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Lo soudage de Pacier Tor & lare @lectrique avec Electrodes
enrobées est possible moyenusnt les conditions et précautions sul-
vantes :

— chutage impératif des extrémités mon forsadées des barres en

cas de sondage en bout ou par recouvrenment.

— vérification de la convenance du matériel et de Ia qualification
du personnel par des essais préalables ;

_ — faible apport dénergie ;

— respect d’un temps de refroidissement entre passes suscessives.

Dans ces conditions, Pacier Tor pent étre soudé :

— Dbout & bout, par passes successives ;

— avec pecouvrement, par cordon de soudure d’un seul ¢cbté, en
exéoutant e nombre de passes nécessaires.

Sous réserve dun céglage précis des machines utilisées, il est

également soudable hout 3 bout par étincelage ou par firfiction.

Iassemblage par soudage dlarmatures se croisant peut &tre fait:

— par résistance, au moyen de machines automatiques, et suivant
un programme &huwdié :

— & Pare, avec électrodes enrobées, dans des conditions Studiées
pour é&viter, d'une part, la fragilisation des barres et, de
Tautre, le wecuit.

Le soudage & Pavc sous flux gazeux avec fil électrode fusible

peut également 8tre admis dans les divers cas ci-dessus moyennant
les précautions inhérentes & ce mode de soudage.

Longueurs courantes :

10/15 metres. Au-dessus de certains diametres, il peut étre fourni
des barres plus longues.




