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Ltinvention a pour objet un procédé perfectionné de réalisation
de fils métalliques par action combinée d'étirage et de laminage et s'ap-
plique plus particuliérement 3 la réalisation de fils obtenus par filage
d'un méme lingot de métal,

Pour la réalisation de fils métalliques et plus spécialement de
fils en métaux non ferreux tels que le cuivre, ltaluminium ou le laiton,
on utilise généralement une presse a filer,

Dans le méthode dite de filage direct, un lingot de métal chaud
ou billette est placé 4 ltintérieur d®un conteneur fixe dont le fond est
muni dtune filiére au diamétre voulu, Par llautre extrémité du conteneur
on introduit un fouloir qui oblige le métal de la billette 3 passer par
la filiére en formant le fil,

Dans la méthode dite de filage inverse, le fouloir est constitué
par une colomnme tubulaire fixe portant la filiére & son extrémité, Le lin-
got est placé dans un conteneur sur lequel s'appuie une traverse mobile ac-
tidnnée par un vérin qui provoque l'enfilement du conteneur sur le fouloir
avec formation du fil,.

Dans les deux cas, on est limité dans le diamétre du fil obtenu
et il est difficile de descendre au-dessous d'un diamétre de 7 & 8 mm
suivant la puissance de la presse,

Pour réduire encore le diamétre du fil, on peut soumettre celui-
ci & un laminage par passage entre une paire de galets roulant pratiquement
1tun sur ltautre, chacun portant une gorge de section égale & la moitié de
la section du fil que lt'on désire obtenir,

8i le fil sort de la filiére & une vitesse V1 avec une section S1
et que la section de passage entre les galets est 52’ le fil passe entre les
galets 4 une vitesse de défilement v, liée & Vi dans un rapport inverse du

rapport des sections correspondantes. On a en effet :

2 %
Vl Sz doivent

Par conséquent, les galets de réduction de sectior 8t® entrainés
en votation de telle sorte que leur vitesse périphérique V3 dans la gorge
soit sensiblement égale & la vitesse de défilement V, qui vient detre défi-
nic,

La Société déposante a déja proposé, dans le brevet frangais
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2.360.359 déposé le 5 Aoflit 1976 de soumettre le fil 3 un étirage aprés sa
sortie de la filiére, cet étirage étant provoqué par les galets de réduc-
tion de section. Dans ce but, ceux-ci doivent &tre entrainés a une vitesse
périphérique vy supérieure & Ve De la sorte, la section du fil est rédui~-
te par un effet combiné de traction et de laminage, Gependant, la vitesse
de sortie de la filidre peut varier et clest en particulier le cas lorsque
1ton réalise simultanément le filage de plusieurs fils & partir d'un méme
lingot au moyen de plusieurs filidres juxtaposées.

En effet, on a déji observé que, dans le filage des laitons 3
deux veines, les vitesses de sortie des produits sont généralement diffé-
rentes pour de nombreuses raisomns dont les principales sont @ -

- une différence géométrique dtorigine et une déformation dlfferente des
filiéres,

- un encrassement différent des deux filiéres,

- et surtout une hétérogénéité de température de la billette dont le

plan de symétrie de la répartition des températures dans une section n'a
aucune raison, en général, de se confondre avec le plan de symétrié per-
pendiculaire & l'axe commun des deux filidres, Cette différence de vitesse
présente un inconvénient notamment pour le bobinage des fils sur des bobi-
neuses placées aprés la filidre et dont la vitesse de rotation doit &tre
réglée en fonction de la vitesse de défilement du £il, Jusqu'3d présent, on
a remarqué cependant que les différents paramétres de filage étaient sta-
bilisés lors dtune série de filage et que la différence de vitesse était
sensiblement répétitive dtun filage au suivant, On peut donc faire une cor-
rection sensiblement constante des vitesses de rotation des bobineuses qui
regoivent les produits. Ainsi, en pratique, on peut effectuer une correc-
tion de vitesse de lvordre de plus ou moins 15 % autour de la vitesse moyen-
ne,

Mais, lorsque la section est ‘réduite entre deux galets, cette dif-
férence de vitesse peut avoir un autre inconvénient.

En effet, en cas dtaugmentation de la vitesse V, de sortie de la
filidre, il se produit, en amont des galets de réduction de section, un af-
flux de matidére qui peut conduire 3 la formation dtailettes par le passage
de 1lexcds de métal entre les galets de part et dtautre du f£il. On sexa donc
obligé, si lton vou%?%gujours produire un étiragé du fil, dtasservir la vi=
tesse de rotation des galets & la vitesse v, de sortie de la filiére.

Ltinvention a pour objet des perfectionmements qui permettent

dtétre sir que le fil est toujours soumis & un effort d*étirage sams qufil
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soilt nécessaire que la vitesse de rotation des galets suive en permanence
les variations de la vitesse de sortie de la filiére,

Mais l%invention stapplique tout spécialement au cas ol 1%on pro-
duit deux fils ou plus par filage dtun mé@me lingot., En effet, dans ce cas,
les variations de vitesse de filage et par conséquent les inconvénients in-
diqués sont plus grands et il faudrait asservir séparément chacune des pai-
res de galets & la vitesse de sortie du f£il correspondant.

Ltinvention permet d'éviter cet inconvénient et notamment d%en-
trainer simultanément les deux paires de galets d'étirage & la méme vites-
se.

Conformément & 1tinvention, on donne aux galets de réduction de
section une vitesse de rotation assez élevée pour que, quelles que soient
les variations de la vitesse de sortie de la filiére, le fil soit soumis
3 tout moment & un effort de traction suffisant pour provoquer une réduc-
tion de la section du £il jusqu'd la section de passage entre les galets
avec un écrasement juste nécessaire pour déterminer ltentrainement du fil.

Pour la réalisation simultanée dtau moins deux fils a, b, par fi-
lage dtun m@me lingot de métal dans au moins deux filiéres juxtaposées a
des vitesses V1a, Vib, chaque fil passe, selon 1'invention, entre deux ga-
lets de réduction de section qui sont entrainés en rotation 3 une méme vi~
tesse de telle sorte que leur vitesse périphérique soit maintenue en per-
manence & une valeur supérieure 3 la plus grande des deux vitesses de dé-
filement V2a et V2b entre les galets quelles que soient les variations des

vitesses de filage V,a et Vlb.

Lorsque lélfil est entrainé par les deux galets, sa sectiom 82 dé-
pend évidemment de la profondeur des gorges. On a indiqué que la vitesse de
défilement Vv, est déterminée uniquement par le rapport des sections et la
vitesse de défilement V1. Par conséquent, si l'on donne aux galets une vi-
tesse périphérique V3 supérieure 3 Vé, on effectue une traction qui provoque
une striction ayant pour effet de diminuer la section du fil en amont des
galets et par conséquent de diminuer 1l'effet de laminage sans modifier évi-
demment la section de sortie S2 qui ne dépend que des galets,

Si l%'on augmente encore la vitesse périphérique des galets, llef-
fet de traction et donc de striction va augmenter au détriment de lteffet
de laminage, mais celui-ci ne peut disparaitre totalement car un écrasement
minimal est nécessaire pour que le £fil soit entrainé par les galets, Par
conséquent, une aigmentation méme importante de la vitesse périphérique des

galets ntaura dtinfluence ni sur la section de sortie S2 ni sur la vitesse
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de défilement V2 et se traduira uniquement par un patinage sur le fil et,
éventuellement, une usure des galets, Cet inconvénient n'est pas impor-
tant car il est facile de changer les galets ; en revanche, on a conétaté
que le fait de donner une survitesse - ~ aux galets permettait
de facon avantageuse de ne plus tenir compte des variations de la vites=-
se de filage Vye Oz, de toute facon, la vitesse de filage est limitée a
la vitesse nominale qui dépend de la vitesse d'enfoncement du fouloir dans
le conteneur, P r conséquent,si, selon l'invention, on entraine les galets
de réduction de section d une vitesse de rotation telle que la vitesse pé-
riphérique dans la gorge supérieure 3 la vitesse de défilement maxima-
le V correspondant & la vitesse maximale V1 de sortie de.la filiére, on

2
evitfrgrdans tous les cas la formation dlailettes latérales qui devrait

/zfzne augmentation de la vitesse V, amenant un afflux de matidre en amont
des galets, En effet, si V, augmente, V doit augmenter dans la méme pro-
portion mais, si les galets sont entrainés avec une surv1tesse, celle-ci
sera toujours supérieure & la vitesse Vé maximale et on sera siir que dans
tous les cas les galets provoquent un étirage diminuant 1'effet de lami-
nage, ’

Mais l%invention est particuliérement intéressante dans le cas
dtun filage & plusieurs veines, comme on va le décrire ci-dessous en se
féférant aux figures annexées,

La figure 1 est une vue schématique d'une presse de filage de
deux fils en coupe par un plan vertical passant par un axe de filage,

La figure 2 est une vue de dessus en coupe par le plan ﬁassant
par les axes de filage selon II-II figure 1, ) -

La figure 3 représente, & échelle agrandie, le processus de ré-
duction de diamétre dtun £il (a).

La figure 4 est une vue en coupe selon IV-IV, figure 3, du pas-
sage du f£il entre les deux galets,

Sur les figures 1 et 2, on a représenté trés schématiquement une
partie de presse i filer par la méthode inverse comportant -deux filidres A
et B montées 3 1ltextrémité dtun fouloir tubulaire 1 prenant appui sur une
traverse fixe 2, La billette de métai a filer 3 est placée 3 ltintérieur
dtun conteneur 4 fermé, du c6té opposé au fouloir, par une traverse mobile
5 qui est déplacée vers la traverse fixe 2 sous ltaction dlun vérin princi-
pal en entralnant le conteneur 4 qui stenfile sur le fouloir i, ce qu1 pro-~
voque le filage de deux fils a-b par les filidres A et B,

A la sortie de la presse, de ltautre cOté de la traverse fixe 2,
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chaque f£il passe entre deux galets 6 permettant de réduire la section pac
effet combiné de laminage et dtétirage. Le processus de réduction de dia-
métre d'un £il (a) ou (b) est représenté en détails sur la figure 3.

A la sortie des galets, les deux fils a et b sont dirigés, res-
pectivement par des goulottes 71, 72 vers des bobineuses a cuves 73, 74
entrainées en rotation autour dun axe vertical,

Ltentraxe e2 des gorges des galets est égal & l'entraxe el des
filiéres A et B de telle sorte que ltaxe de chaque filiére, l'axe du fil
qui en sort et l'axe de la gorge correspondante sont confondus,

Compte tenu des dimensions des presses et notamment de la lon-
gueur du fouloir, la distance entre la filiére et les galets peut &tre de
1%ordre de plusieurs mdtres, méme si les galets sont placés aussi prés que
possible de la presse pour réduire l'encombrement du dispositif.

Grice & ltinvention, les gorges dans lesquelles passent les deux
fils a et b peuvent avoir la méme vitesse périphérique et par conséquent
les galets sur lesquels elles sont ménages, et qui tournent tous 3 la méme
vitesse, peuvent &tre calés deux par deux sur deux arbres 61 et 62 entrai-
nés en rotation 3 la méme vitesse et en sens inverse par un dispositif mé-
canique facile 3 concevoir et non représenté sur les dessins. Clest pour-
quoi, comme on l%'a représenté sur la figure 2, les gorges de passage des
deux fils a et b seront ménagées sur une seule paire de galets calés sur
les arbres 61 et 62, chaque galet comportant deux gorges paralléles écar-
tées d'une distance e2.

Sur les figures 3 et 4, on a représenté schématiquement le filage
dtun £il (a). Le métal du lingot 3 est obligé de passer par la filidre A
pour former le f£il (a) de section 8;2 qui sort de la filiére & la vitesse
Vla. A la sortie de la presse, le fil passe entre les deux galets 6 qui sont
chacun munis d%une gorge 63 ot slappuient 1tun sur ltautre par des pistes

circulaires 64 tangentes 1%une & l'autre dans le plan paralléle & ltaxe des

galets et passant par llaxe du fil, Le £il (a) subit donc un laminage au moins

partiel en passant entre les galets et sort avec une section Sza correspon-

LY

dant & la section imposée par les gorges 63 et 3 une vitesse V
Vza B Sla

Vla Vza

CGependant, les deux galets 6 sont entrainés en rotation i une vi-

)2 telle que :

tesse telle que leur vitesse périphérique V3 dans la gorge soit supérieure
a Vza de fagon & provoquer un étirage et une réduction de section par stric-
tion diminuant l'effet de laminage.
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Comme on l'a déji indiqué dans le cas d'un fil, la vitesse pé-
riphérique v, des galets 6 est trés supérieure & V,, la différence étant
telle que, quel que soit V,, 1teffet de laminage soit toujours réduit au
minimum nécessaire pour provoquer ltentrainement du fil par les galets.
Dtailleurs, cet effet dtétirage est limité car si la section du fil était
trop réduite en amont des galets, il ne pourrait plus &tre entrainé par
ceux-Cci, ' .
Dans le cas du filage de deux fils, la somme des vitesses
de filage V, '
3 1la vitesse de déplacement de la traverse mobile.

a +-V1b est constante et correspond

Par conséquent, 3 la limite, méme si une vitesse de filage de-
venait presque nulle, on serait toujours stir de réaliser 1t'étirage néces-
saire en entrainant les deux paires de galets & une vitesse périphérique
supérieure 3 la vitesse v, correspondant & cette constante,

Cependant, on a observé que, pour une machine donnée, les vites-
ses de filage dans les deux filidres juxtaposées me varie pas de plus de
x % en plus ou en moins de la vitesse moyemne., Par conséquent, connaissant
la vitesse de filage moyenne Vim =‘Ylf;§;zLE— , et ayant déterminé x par
1tobservation du fonctionnement de la presse, on sera sir d'obtenir un ré-
sultat correct en donnant aux galets une vitesse périphérique Vs supérieure
a1 +-Eg6) Vzm, Vé? étant la vitesse de défilement qui correspond & v, m,
ctest-d~dire V,m = B

2 S
On sait d'ailleurs qulen pratique, les vitesses de filage ne va-

Vlm.

rient pas plus de 15 % autour de la vitesse moyenne. Par conséquent, on
choisira généralement une vitesse périphérique supérieure & 1,15 Ve

Mais pour &tre plus sir d®obtenir un bon résultat, on pourra en~
trainer les galets & une vitesse encore supérieure correspondant par exem-
ple &2 1,5 V,m ou méme 2 V,m, Dans ce cas, quelles que soient les variations

2 2
de la vitesse de filage, les deux fils auront des sections de sortie parfai-

‘tement stables et on évitera toujours ltafflux de matidre en amont des ga-

lets et la formation de bavures de part et dtautre du fil entre les pistes
dtappui 64,

Bien entendu, l'invention ne se limite pas aux détails du mode de
réalisation qui vient d'&tre décrit, et en particulier au filage d'un ou
deux fils,

Les dispositions qui viennent d'étre décrites pourraient en effet

faire l'objet de variantes, notamment pour l'obtention de plus de deux fils,
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REVENDICATIONS

1.~ Procédé de réalisation de fil métallique dans lequel un

fil obtenu par filage est soumis 3 un étirage aprés sa sortie de la filid
re, sous un effort de traction susceptible de provoquer une réduction de
section par striction et obtenu par passage entre deux galets d'entraine-
ment, caractérisé par le fait que 1'on donne aux galets de réduction de
section une vitesse de rotation assez élevée pour que, quelles que soient
les variations de la vitesse .de sortie de la filiére, le fil soit soumis &
tout moment 3 un effort de traction suffisant pour provoquer une réduction
de la section du fil jusqu'd la section de passage entre les galets avec
un écrasement juste nécessaire pour déterminer l'entrainement du fil.

2.~ Procédé de réalisation de fil selon la revendication 1, ca-
ractérisé par le fait que, la vitesse V2 de déplacement du fil entre les
galets d'entrainement étant proportionnelle & la vitesse vy de sortie de
la filiére, lesdits galets sont entratnés en rotation & une vitesse péri-
phérique V3 supérieure 4 la vitesse de défilement V, maximum correspondant
4 la vitesse maximale possible V, maximum de sortie de la filiére,

3.~ Procédé de réalisation de fil selon la revendication 1, ca-
ractérisé par le fait que l'on donne aux galets dentrainement une vitesse
périphérique V3 pouvant aller jusqu'd 2 fois la vitesse de défilement v,m
correspondant 4 la vitesse moyenme de filage Vlm.

4.~ Procédé de réalisation simultande d?au moins deux fils (a),
(b), obtenus par filage d'un méme lingot de métal dans au moins deux fi-
lidres juxtaposées, chaque f£il (a), (b), sortant de la filidre 3 une vites-
se Vla, (Vlb), caractérisé par le fait que, 3 la sortie de la filiére, cha-
que fil passe entre ume paire de galets de réduction de section entre les-
quels il est entrainé 3 une vitesse v,a, (Véb) proportionnelle 3 la vites-
se de sortie de la filidre dans le rapport des sections de passage, et que
lesdits galets sont entrainés en rotation & une méme vitesse périphérique
Vé maintenue en permanence i une valeur supérieure 3 la plus grande des
deux vitesses de défilement Véa et Véb quelles que soient les variations
des vitesses de filage Vla et Vlb’ de fagon & provoquer un étirage suscepti-
ble de réduire la section des fils,

54~ Procédé de réalisation d¥au moins deux fils éelon la reven-

dication 4, caractérisé par le fait que les vitesses de filage V,a et vy b

1
étant ltune inférieure, 1l%autre supérieure 4 une vitesse moyenne Vlm, on

100) Voms

donne aux galets une vitesse périphérique V3 supérieure & (1 +
S
avec V2m =-§1 Vlm, x étant, en pourcentage, l'écart maximal possible des vi-

tesses de fi%age par rapport i la vitesse moyenne,
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