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du 2. février. doK1. 111 Monsieur le Ministre
) ST ’& 5 JU,N 1981 de 'Economie et des Classes Moyennes

Service de la Propriété Intellectuelle

iy

LUXEMBOURG

Titre délivré : ..
w&::w i ;’;d—y

‘Demande delBre'vet d’Invention

I. Requéte

.La. KAWASAKI. STEFL CORPORATION,..1=28,. Ki i'ahonmachidori....l;..chome., ..... Chuo=ku,... (1)

e
.“Kobe.,.‘..ﬂy.ogor...J.apon, -
....représentée...par....Mons.ieun...A.....Zewen,....:'mg...r.:conseilv...en...p ropriété.industrielle,(?)
-agissant..en-qualité.de.mandataire
dépose(nt) ce .... deux---~£évr-ier--~-1900~~-qua-tr-e-v-i-ng—t--et—un C)
a....1599.... heures, au Ministére de IEconomie et des Classes Moyennes, a Luxembourg :
1. la présente requéte pour Iobtention d’un brevet d’invention concernant :
--«'--'-Proeédé~--de----f-ebr-ieatien-~~de<-~-p<a-1-pl-anehes--~-§----pre§-i~1~~~-ea B" @

2. la délégation de pouvoir, datée de “Tokyo;Japon - le. ..,..2,6....décﬁmhre.....w..gem
3. 1a description en langue ... frangagse........... de 'invention en deux exemplaires;
4. ... ...10.... planches de dessin, en deux exemplaires;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement 3 Luxembourg,
le

.......... 2-février-198
déclare(nt) en assumant 1a responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont) :
~1)..Takaghi Ehirg,..1=1, Tsurunoura,. Kurashiki,.. Okayama.,.-Japon.- ®
--~2-)--~-3.‘-e-ru&ki---'T&naka;--n-ﬂvo-l-; ~~~~~ T anoue;-Kurashiki;-Okayama;Japon
-~3)~---E-i-suke~--Yaman~aka~;-~~-~1~-1-;----~'1‘surunoura-;-"-Kurashiki",'""ﬂkayama';""ﬁap'on
~--4-)----Toshi—o-"-’i’akata'; ~~~~~ 347~1;Yrami;-K Unkoch'o';""ﬁsukuchi';""Okayama';“":]’apon

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité dine (des) demande(s) de
©) ... brevets déposée(s) en (7)

Japon :
le 4. £evrier..1980.sous.-1 e8'"'ﬁeﬂ""55*1-2'2'2'2""et"""55"1:2'2'23';""'1'8""1'8""f'évrier""lQBO .......... (8)
-------- 8ou3""1'e""n0';""'55*“1’8902""Et""l’e""19""févri'ér“"19'80""§ous 1le " n6, 5519589

au nom de ... la....dem&nde.res-ge 5 ©)
élit(élisent) pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, 4 Luxembourg ..
4,.place Winston=Churchill y-Luxembourg - (10)

sollicite(nt) la délivrance d’un brevet d’invention pour I'objet décrit et représenté dans les
annexes susmentionnées, — avec ajournement de cette délivrance 3

mois. (11)

,l
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II. Procés-verbal de Dépéot

a susdite demande de brevet d’invention a été déposée au Ministére de PEconomie et des
Classes Maennes, Service de 1a Propriété Intellectuelle a Luxembourg, en date du:

2 février 1981

inistre

?s Classes Moyennes,
g d /‘
- /

(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) s'il a lien «représeityé. partiis,’ ant en qualité de :i:}{dataire — (3) date du dépdt
en toutes letires — (4) titre de I'invention — (5) noms et adresses — (6) brevet, certificat d’aldition, modéle aQ’'utilité — (7)
pays — (8) date — (8) déposant originaire — (10) adresse — (11) 6, 12 ou 18 mois.

- I 15°°  heures
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déposé & l'appui d'une demande de_

BREVET D'"IXNXVENTTION

au nom de la

KAWASAKI STEEL CORPORATIOXN

pour:

"Procédé de fabrication de palplanches

i profil en H"
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dépesées le 4 février. 1980 sous les

nos. 55-12222 et 55-12223, le 18

s
e

février 1980 sous le no 55-18902 et le

e

o 19 février 1980 sous le no. 55-19589
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La présente invention concerne un procédé de
fabrication de palplanches & profil en H.

On a ressenti la nécessité de prccuref des pal-
planches ayant des qualités élevées de la section, qui
soient capables d'empécher les fuites d'eau et qui se
prétent bien au travail , par suite du développement
considérable des travaux de génie civil, pour la cons-
truction de revétements , de wmurs,de quais, de disposi-
tifs s'opposant au glissement de terrains, de batardeaux
temporaires ou de dispositifs du mé@me genre. Pour satis-—
faire & cette nécessité, on a prévu diverses palplanches
dans lesquelles des éléments de Joint sont soudés & des
tuyaux d'acier et a des profilés d'acier de formes variée:
et gui ont chague fois une grande section transversale.
Cependant, des procédés de production séparée des corps
principaux des palplanches et des é1éments de joint,
et des procédés de soudage des 41éments de joint aux
corps principaux des palplanches sont nécessaires pour
fabriquer ces palplanches, ce qui augmsnte les frais de
fabrication.

On a proposé alors de fabriquer des palplanches
de diverses formes en section transversale, par le seul

procédé de laminage dans lequel le corps principal de la
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palplanche est formé solidairement avec les éléments de
Joint., Parmi ces palplanches, un type qui peut avoir
facilement un grand module d'inertie et que l'on puisse
laminer avec un rendement élevé est une palplanche ayant
une section transversale en forme d'H et comportant des
parties de joint qui cooperent avec les éléments de Jjoint
de chaque fois des palplanches adjacentes, respectivement,
aux extrémités opposées d'une paire d'ailes opposées 1l'une
a l'autre, avec la ligne centrale de la section transver-
sale de la palplanche en H se trouvant entre les paires
dtailes.

A présent, on fabrique les palplanches & profil
en H classiques telles que décrites ci-dessus, au moyen
d'un groupe de trains de laminage universels. Cependant,
dans le procédé de fabrication des palplanches & profil
en H selon 1l'art antérieur, il se présentait divers pro-
blémes de laminage nuisibles 3 une fabrication 3 bon
rendement et trés précise des palplanches a profil en H.

On a développé la présente invention pour remédier
aux difficultés évoquées ci-dessus, et le but de 1l'inven-
tion est de procurer un procédé pour résoudre les divers
problémes de laminage, pour fabriquer avec un bon rende-
ment et de fagon précise, les palplanches & profil en H
et analogues, a l'aide d'un groupe de trains universels.

Pour atteindre ce but, le procédé de fabrication
d'une palplanche & profil en H, telle que décrite ci-
dessus, est réalisé suivant 1'invention de fagon telle
que, dans un processus de laminage d'une ébauche de

poutrelle a 1l'aide d'un train profileur, d'un train uni-
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versel dégrossisseur, d'un train dimensionneur et d'un
train universel finisseur, on lamine une ébauche de pou-
trelle préparée par un laminage blooming ou par coulée
continue, et ayant une section transversale en forme 4'H
symétrique dans les directions verticale et latérale,
pour en former une ébauche de poutrelle & profil en H
ayant une embase et des saillies correspondant & deux
€léments saillants formant une partie de joint & forme
de doigtsa 1l'extrémité d'une aile, & l'aide d'un train
profileur dans lequel on a prévu une cannelure pour
changer la relation de position entre une &me ét des ai-
les d'une ébauche de poutrelle pour déformer 1'ébauche
de poutrelle, en sorte de lui donner une forme en H asy-
métrique, et une autre cannelure pour former une embase
et des saillies a une extrémité de 1l'aile.

Le procédé de fabrication de la palplanche & pro-
fil en H suivant 1l'invention est arrangé de fagon qu'en
laminant dans un sens et dans l'autre 1l'ébauche de pou-~
trelle précitée, en une multiplicité de passes, 2 l'aide
d'un groupe de trains universels dégrossisseurs comprenant
un train universel dégrossisseur et un train dimension-
neur, pendant la premiere demi-série de passes, le rapport
d'allongement par passe des ailes dans l'ensemble est
établi & 1,03 fois ou davantage le rapport d'allongement
de 1'é&me ; pendant la derniére demi-série de passes, il
est établi & 1,03 fois ou moins et pendant la derniére
demi-série de passes, le rapport d'allongement par passe

des ailes est établi a 1,15 ou moins.
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Le procédé de fabrication des palplanches & pro-
fil en H suivant l'invention est arrangé de telle sorte
que, dans le laminage pour dimensionnement de la partie
d'extrémité avant de 1l'aile de 1l'ébauche de poutrelle
précitée & l'aide d'un train uhiversel dimensionneur,
la surface extérieure de l'aile est pressée avec un
rapport de réduction de 10 % ou moins , & l'aide des
cylindres verticaux d'un train universel dimensionneur,
tandis que la partie d'extrémité avant de 1l'aile est
laminée a dimension au moyen de cylindres horizontaux.

Le procédé de fabrication de la palplanche & pro-
fil en H décrite ci-dessus, suivant la présente invention,
est arrangé de telle sorte que, en pliant les parties
de Jjoint de la matiére a travailler qui a été laminée
par un groupe de trains universels dimensionneurs avant
le laminage de finissage a4 ltaide d'un train universel
finisseur, on plie la partie de Jjoint au moyen d‘'un
dispositif formateur de joint qui est placé en té&te du
train universel finisseur, et dans lequel un galet
ayant une nervure pour déterminer un point a plier de
la partie de joint, et un galet ayant une nervure
pour plier la partie de Jjoint, sont soutenus par des
arbres en porte-a-faux, respectivement, les arbres étant
fixés au corps principal de 1l'appareil par des écrous
portant chaque fois a leur périphérie intérieure des fi-
lets 2 accoupler par vissage a des filets prévus sur une
partie d'extrémité de l'arbre, et portant par ailleurs,

a4 leur périphérie extérieure, des filets dont le centre

.
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différe du centre des filets formés a la périphérie in-
térieure, en sorte de pouvoir ajuster la position des
cylindres en direction axiale et en direction radiale.

Les particularités et buts de l'invention men-
tionnés ci-dessus apparaitront mieux a la lecture de la
description qui va suivre et 2 la considération des
dessins Jjoints au présent wmémoire, sur lesquels les mémes
indices de référence se rapportent aux mémes parties, |
et sur lesquels:

- la figure 1 est une vue en coupe montrant une
palplanche a profil en H classique, du type & doigts,
bisymétrique et bilatérale ;

- la figure 2 est une vue explicative montrant
1'état d'arrangement des palplanches 3 profil en H de
la figure 1 et arrangées de maniére & &tre alternmative-
ment retournées ;

-~ la figure 3 est un croquis de la disposition
des trains dans une forme de réalisation de la présente
invention;

- la figure 4 est une vue en coupe de l'ébauche
de poutrelle a section transversale en forme d'H, symé-
trique en directions verticale et latérale g

-~ la figure 5 est une vue en coupe montrant 1'é-
bauche de poutrelle laminée par le train profileur ;

- la figure 6 est une vue en coupe montrant la
disposition relative entre la canmelure du train profi-

leur et la matieére travaillée ;

- la figure 7 est une vue en coupe montrant 1l'allu-
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re des cannelures des cylindres du train profileur, dans

une forme de réalisation de la présente invention;

— la figure 8 est une vue de face montrant la

partie essentielle des cannelures du train universel dé-
. grossisseur ;

b

- la figure 9 est une vue de face montrant les

parties essentielles des cannelures du train dimension-

neur ;

- la figure 10 est une vue montrant la progression

du laminage exécuté par le groupe de trains universels
dégrossisseurs;

- la figure 11 est une vue en coupe du demi-produirt
laminé par le train universel dégrossisseur

- la figure 12 est une vue de face montrant les

parties essentielles du mécanisme pour former une inéga-

1lité au pied de la partie saillante (11) du demi-produit

laminé par le train universel dégrossisseur ;

b

- la figure 13 est uﬁe vue de face montrant les
parties essentielles de 1'échelon raboteux ou rugueux
au pied de la partie saillante (11) du demi-produit

laminé par le train universel dégrossisseur ;

b4

- la figure 14 est une vue de face montrant les
parties essentielles du mécanisme empé&chant le flambage

de 1lt'aile dans le train universel dimensionneur suivant
1'invention;

- la figure 15 est une vue en coupe, montrant le

dispositif formateur de Jjoint suivant 1‘'invention

2
- la figure 16 est une vue de face montrant les

parties essentielles des cannelures des cylindres du



train universel finisseur.

On décrira ci-aprés des formes de réalisation de
1'invention,

Tout d'abord, la figure 1 montre une forme de
réalisation de la section transversale de la palplanche
& profil en H, fabriquée suivant 1'invention. A partir
des parties de joint 4b,5b et 6b,7b disposées aux ex-
trémités des ailes 1b,2b, une paire de parties de Joint
4b,5b est déformée pour donner des parties de joint en
forme de doigts, & accoupler l'une 3 l'autre. Plus parti-
culiérement, dans une paire de parties de joint 4b et 5b,
une partie de joint 4b est conformée avec une embase 9
formée entre des pitces saillantes correspondant & ce
que l'on appellera 1l'index et le pouce, 10,11 , et 1l'au-~
tre partie de joint 5b est conformée avec une extrémité
en forme d'éminence 12 & accoupler & l'embase 9. Ainsi,
l'embase 9 d'une palplanche est accouplée 3 1'extrémité
en forme d'éminence 12 de la palplanche adjacente, ce
qui se répéte en ordre successif, en formant ainsi un
mur de palplanches. Pour ce qui est de l'autre paire de
parties de joint 6b,7b, & la figure 1, par exemple, la
surface intérieure de la partie de Jjoint 6b est en re-
couvrement sur la surface extérieure de la partie de joint
7b, un intervalle 13 étant maintenu entre elles. Dans la
forme de réalisation montrée & la figure 1, la partie de
Jjoint 5b formant la pidce saillante du cdté d'accouple-
ment, et la partie de Jjoint 7b, du cdté recouvrement,

sont formées symétriquement par rapport & la ligne cen-
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trale X-X, en sorte que les parties de joint en forme

de doigts de chaque fois deux palplanches peuvent &tre
disposées non seulement des mémes cdtés, mais des autres
cdtés par rapport & la ligne centrale, c'est-a-dire de
manidre & &tre alternativement retournées, comme montré
a4 la figure 2, en permettant ainsi de former un mur de
palplanches. L'intervalle 13 formé entre les parties de
joint 6b et 7b qui doivent venir en recouvreuent, peﬁt
absorber les dispersions des résultats du laminage et,
par ailleurs, il est congu pour &tre dimensionné de 2 a
10 mm pour garder les dimensions, afin d'éviter que ne
tombent dans l'intérieur de la palplanche de la terre

et du sable passant a travers 1l'intervalle lorsque le
sable et la terre remplissant l'intérieur de la palplan-
che sont extraits, et pour éviter que s'écoule 2 l'ex-
térieur le béton dont on a rempli 1l'intérieur. On peut
proposer diverses formes de parties de Joint & recouvre-
ment, en dehors de la forme montrée a la figure 1, mais
il est préférable d'adopter des formes aussi bisymétri-
ques que possible pour empécher le déportement de la
matiere a travailler et analogue , pendant le processus
de laminage.

En se reportant a la figure 1, on voit que les
saillies 14,15 disposées prés des parties de joint 5b,7b
sont congues pour augmenter la stabilité lorsqu'on em—
pile les palplanches, pour avoir une section transversale
en I et aussi pour le guidage des palplanches a profil
en H, appliqué aux surfaces extérieures de l'aile, et

pour équilibrer les ailes supérieures et inférieures en
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section transversale par rapport & une &me 3 et, en outre,
pour augmenter le module d'inertie du mur de palplanches.

La palplanche 2 profil en H décrite ci—dessus
est formée d'un cdté avec des parties de joint a doigts,
ce qui fait que ses possibilités de +travail sont
élevées. En outre, la palplanche a profil en H est con-
formée de l'autre cdté avec des parties de Joint & re-
couvrement, de sorte que la palplanche peut &tre intégrée
4 une construction oli du béton remplit 1l'intérieur de 1la
palplanche, permettant ainsi de faire un mur de palplan-
ches excellent pour empécher les fuites d'eau. Comme on
le décrira dans la suite, on lamine la palplanche au
moyen du groupe de trains universels, et il est facile
de laminer des palplanches a profil en H ayant une plus
grande hauteur B de 1l'&me en sectlon transversale, de
sorte qu'on peut augmenter le module d'inertie.

On donnera ci-aprés un exemple du procédé de fa-
brication de la palplanche & profil en H suivant la pré-
sente invention, dans le cas ou l'on fabrique la palplan-
che de la figure 1.

Comme montré au schéma de la figure 3, les trains
utilisés compremnent un train blooming 21, un train
profileur 22 et un groupe de trains universels dégrossis-—
seurs 25, qui comprend un train universel dégrossisseur
23 et un train dimensionneur 24 et un train universel
finisseur 26. Ce schéma est identique aux équipements
de laminagé pour la fabrication de poutrelles en H ordi-

naires, quli sont bien connus .
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Le train blooming 21 lamine une ébauche de poutrel-
le 29 dont la forme en section transversale est celle d'un
H, symétrique en direction vertieale et latérale, qui
est identique & une ébauche de poutrelle pour la fabrica-
tion d'une poutrelle en H ordinaire bien connue, telle
que montrée 3 la figure 4. Par conséquent, une descrip-
tion détaillée de cette partie du procédé de laminage
sera omise. Cette ébauche de poutrelle 29 peut &tre fa-
briquée par coulée continue.

On réchauffe 1'ébauche de poutrelle 29 dans un
four de réchauffage et ensuite on la lamine dans le train
profileur 22 pour obtenir une ébauche de poutrelle 30
qui sera ensuite laminée par le groupe de trains univer-
sels 25; comme montré & la figure 5 , 1l'ébauche de pou-
trelle 30 comprend des ailes 31,32. L'aile 31 d'un cdté
est conformée & sa partie supérieure avec une embase 33
correspondant & l'embase 9 dans le produit montré & la
figure 1 et est bisymétrique & son extrémité inférieure
de fagon correspondante aux parties de joint bisymétri-
ques 5,7 du produit montré a la figure 1. L'extrémité
supérieure de l'aile 32 de ltautre cdté doit &tre laminée
en partie de joint a recouvrement par le groupe 25 des
trains universels dégrossisseurs et, par suite, en con-
sidérant 1'équilibre de réduction nécessaire entre les
deux ailes lors du laminage par le groupe de trains uni-
versels, l'aile 32 n'a pas de piece en saillie correspon-
dant & la saillie 35, formée sur le c8té de la partie de
joint a doigts. En plus, & la figure 5, on a indiqué

une &me par 36. Par censéquent, 1'ébauche de poutrelle 30
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est sensiblement bisymétrique dans 1l'ensemble, mais
légérement asymétrique. En d'éutres termes, le train
profileur 22 lamine 1'ébauche de poutrelle 29 qui était
symétrique dans la direction verticale et latérale pour
produire 1'ébauche de poutrelle 30 asymétrique dans les
directions verticale et latérale.

- Ici , comme les cannelures formées dans le
train profileur sont en nombre réduit, 1'ébauche de
poutrelle 29 doit &tre laminée en ébauche de poutrelle
30 par 1l'emploi de cannelures en nombre aussi petit que
possible. Cependant, si on lamine 1l'ébauche de poutrelle
29 en une multiplicité de passes par l'emploi d‘'une
cannelure ouverte seulement comme montré & la figure 6,
4 la seconde passe, l'allongement de 1'&me 36 deviendra
plus grand que les allongements des ailes 31,32, avec
ce résultat que les ailes seront tirées par 1'&me en
direction longitudinale, les surfaces intérieures des
ailes seront diminuées dans les sens définissant 1'é-
paisseur , et la saillie 35 ne remplira pas la cannelure,
provoquant ainsi une dispersion considérable des formes
et des dimensions de la partie saillante 35 en direction
longitudinale.Dans le processus de laminage subséquent
dans le groupe de trains universels 25, la saillie 35
sera laminée par un trou borgne. Par conségquent, si la
saillie 35 est insuffisante en aire en section transver-
sale,comme décrit plus haut & propos de 1'ébauche de
poutrelle 30, 1l'insuffisance des dimensions est encore

aggravée , ce qui provoque une dispersion considérable des

b
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dimensions de la partie saillante 11 dans le produit
final montré & la figure 1. Pour empécher 1l'inconvénient
décrit ci-dessus, il est nécessaire d'augmenter le nombre
des cannelures et d'égaliser le rapport d'allongement
de l'&me aux-rapports d'allongement des ailes dans les
cannelures respectives., Cependant, un cylindre ne peut
&tre fait avec de nombreuses canmelures et, par suite,
pour augmenter le nombre des cannelures, il est néces-
saire d'augmenter le nombre des trains.

Maintenant , suivant la présente invention, comme
montré & la figure 7, le train profileur 21 a des cylin-
dres conformés avec une cannelure 38 et une autre canne-
lure 39. Un passage en boite 40 est destiné & corriger
un excés de remplissage dans un intervalle 42 formé en-
tre les cylindres lorsque le laminage est effectué par
la cannelure 38, et corrige cet excés du fait que 1'é-
bauche est: retournde de 90° et passée par le passage
en bolte 40. L'ébauche de poutrelle 29 symétrique en
directions verticale et latérale, montrée & la figure 4,
est d'abord laminée pour donner 1l'ébauche de poutrelle
asymétrique en direction verticale , et sensiblement bi-
symétrique par l'emploi de la cannelure 38 en plusieurs
passes. Ce laminage par l'emploi de la cannelure 38 a
pour but de produire une déformation par cisaillement
entre 1'&me 43 et les ailes 44,45, comme montrées a la
figure 4, pour ainsi changer la position relative entre
1'8me 43 et les ailes 44,45 , et tend & provoquer des
cambrures (tournées vers le haut ou vers le bas ) et

analogues, sur l'ébauche pendant une premidre passe, Ce-
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pendant, les cambrures et phénoménes analogues peuvent
&tre corrigés par des manipulateurs prévus a l'avant
et & 1'arriére du train. Dans la cannelure 38, 1'ébauche
est laminée a une épaisseur d'ame prédéterminée (50 mm
dans un exemple) en plusieurs passes (6 passes, sauf
pouf la passe de correction d'excés de rempliséage dans
1lt'exemple cité). Dans cette étape, les écoulements de
métal & l'intérieur de la section transversale de 1'ébau-~
che peuvent &tre réalisés de fagon relativement libre,
et les parties de Jjoint de 1'&me 43a et des ailes 44a,
45a de la cannelure 38 sont amenées chacune 3 8tre régu~
liéere et avec un grand rayon de courbure, en é&liminant
ainsi l'inconvénient d'un remplissage insuffisant des
cannelures par les ailes 44a,45a. L'ébauche , dans la-
quelle 1l'8me a été diminuée en épaisseur & une épaisseur
prédéterminée & l'aide de la cannelure 38 et qui a été
conformée en section transversale en H asymétrique en
direction verticale, est laminde en 1 & 3 passes (s'il
y a des tolérances dans la résistance des cylindres
et dans la puissance du moteur, une passe est souhaitable)
4 1l'aide de la cannelure 39 dans une opération .Si la
cannelure 38 est projetée pour avoir des rapports d'allon-
gement pour 1l'8me 36a et les ailes 31a,32a égaux l'un
a4 1l'autre lorsqu'on lamine dans la cannelure 39, la di-
minution d'épaisseur des ailes 31a,32a dans la cannelure
n'a pas lieu, permettant ainsi d'obtenir des sections
transversales ayant une faible dispersion dans la direc-
tion du laminage. I1 est encore avantageux de former une

partie 47 en formant une étape préparatoire dans la canne-



-1 5._
lure 38, de fagon & faciliter la formation de la partie
saillante 35 dans la cannelure 39.

Comme décrit plus haut, le train profileur 22 est
muni de la cannelure 38 pour laminer 1l'ébauche de pou-
trelle symétrique dans les directions verticale et
latérale, de fagon & régler 1'équilibre de réduction
des parties respectives de 1l'ébauche de poutrelle pen-
dant la réduction & effectuer dans la cannelure suivante
39, pour ainsi obtenir 1'ébauche de poutrelle 30 ayant
la forme prédéterminée, et ce train peut laminer 1'ébau-
che de poutrelle ordinaire 29 symétrique en directions
verticale et latérale pour donner 1l'ébauche de poutrelle
30 & fournir au groupe 25 de trains universels qui fait
suite au train profileur 22,

L'ébauche de poutrelle 30 qui a été laminée par
le train profileur 22 est envoyée au groupe 25 de trains
universels dégrossisseurs comprenant le train universel
dégrossisseur 23 et le train dimensionneur 24, ol 1'ébau-
che est laminée dans un sens et dans l'autre, en plu-
sieurs passes.

Comme montré a la figure 8, le train universel
dégrossisseur 23 comprend des cylindres horizontaux su-
périeur et inférieur 51,52 et des cylindres verticaux
53,54 disposés & droite et & gauche des cylindres hori-
zontaux 51,52 et lamine une &me 3¢ par les périphéries
extérieures des cylindres horizontaux supérieur et infé-
rieur 51,52 et les ailes 1c¢,2c par les surfaces latérales
des cylindres horizontaux 51,52 et les périphéries exté-

rieures des cylindres verticaux 53,54 de la méme maniére
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que dans le laminage d'une poutrelle en H ordinaire, et
ce laminage consiste dans le laminage d'une saillie 11c
qui est formée par une rainure 55 formée dans le cylindre
horizontal supérieur, dans ce laminage. Une saillie 10c
et d'autres parties de Joint 5c,6c et 7c sont laminées
par les surfaces latérales des cylindres horizontaux 51,
52 et les périphéries extérieures des cylindres verticaux
53,54 de la méme manidre que dans le laminage des ailes
1c,2c. Le train dimensionneur 4 disposé derriére ou de-
vant le train universel dégrossisseur 23 comprend un cy-
lindre supérieur & cannelures (cylindre rainuré) 61 et
un cylindre inférieur & cannelures 62, comme montré a la
figure 9,traitantde m@me maniere que dans le passage for-
mateur de bord d'un laminage de poutrelle en H ordinaire
les parties d'extrémité des ailes 63,64 et 65,66 qui ne
sont pas venues en contact avec les cylindres lors du
laminage dans le train universel dégrossisseur 23. L'é-
bauche de poutrelle 30 montrée & la figure 5 est laminée
par le train universel 23 et le train dimensionneur 24
en une multiplicité de passes, comme montré aux figures
104 & 10F, et tournée finalement en un produit semi-fini
60, comme montré & la figure 11.

Les laminages effectués par les trains universels
dégrossisseurs 25 sont faits de fagon sensiblement bi-
symétrigue ,provoquant peu de déportement aux ébauches.
La partie saillante 10c et les parties de Jjoint 5¢c,6c et
7c de 1'ébauche de poutrelle laminée par le groupe 25
de trains universels dégrossisseurs sont étendues en dimi-

nuant d'épaisseur par les ajustements en position des
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cylindres verticaux pendant les passes respectives dans
le train universel 23, et la saillie 11c est formée en
remplissant par 1'ébauche la rainure 55 formée dans le
cylindre horizontal supérieur 51. Cependant, la réduction
agissant sur cette partie de la section transversale est
limitée seulement au mouvement du cylindre horizontal
supérieur 51 et, puisque la diminution de l'aire en
section transversale due a l'allongement de toute la sec-
tion transversale en direction longitudinale du laminage
est plus grande que la diminution de l'aire en section
transversale due au mouvement du cylindre horizontal
supérieur 51, la saillie 11c tend 3 remplir insuffisam-
ment la cannelure.

Cette saillie 11c est amenée facilement a remplir
la rainure 55 par des écoulements ou courants de métal
venant de parties adjacentes soumises & une forte réduc-
tion pendant la premiére demi-série de passes ol la sec—
tion transversale entiére est relativement grande et ol
le degré de liberté pour les écoulements de métal dans
la éection transversale est élevé, cependant, l'effet
facheux de la diminution de section transversale due
a l'allongement de la section transversale entiére de-
vient plus grand pendant la derniére demi-série de passes
ol le degré de liberté d'écoulement de métal dans la
section transversale devient trop faible, tendant ainsi
a4 causer un remplissage insuffisant par la saillie 11ic
de la rainure 55, Plus spécifiquement, si la réduction
des ailes en valeur est faite plus grande que la réduc-

tion sur 1l'&me pendant la premiére demi-série de passes
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ot le degré de liberté pour les écoulements de métal est
élevé, les ailes tendent 3 s'étendre plus que ne le fait
1'&me, cependant, 1l'&me et les ailes sont faites d'une
piéce, en sorte que les ailes ne peuvent s'étendre seu-
les séparément de 1'ame, et les écoulements de métal

se produisent dans la mesure du trouble de l'allongement
dans la direction de la largeur de l'aile (la direction
verticale & la figure 8). Par conséquent, si.une réduc-
tion est appliquée & 1l'ébauche de poutrelle mise dans
1'état décrit ci-dessus par le cylindre horizontal 51,
1*ébauche peut remplir la rainure 55.

Suivant les divers genres d'expériences faites
par l'inventeur, il s'est avéré que pour faire que des
écoulements de métal se produisent en direction de la
largeur de 1l'aile 1c pendant la premidre demi-série de
passes, il est nécessaire de faire le rapport d'allonge-
ment de la section transversale entidre des ailes 1,03
fois plus grand ou davantage que celui de 1'&me, bien
que cela différe suivant le rapport des sections trans-
versales de 1'&me et des ailes. Pendant 1'étape ol les
ailes diminuent d'épaisseur, l'effet fAcheux de la force
de frottement entre 1'ébauche et le cylindre agissant
sur la surface de 1'ébauche atteint 1l'intérieur des ai-
les, ce qui fait que les écoulements de métal de 1'ébau-
che tendent & 2tre affectés. Une force de frottement di-
rigée vers 1l'@me agit sur la surface intérieure et sur la
saillie 11c des ailes par suite de la rotation du cylin-
dre horizontal 51, 1'étalement dans le sens de la largeur

des ailes étant troublé, en sorte qu'on ne peut obtenir
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d'avantage méme si le rapport d'allongement des ailes
est fait plus grand que celui de 1'&me.

Par contre, puisque les ailes 1a,2b du produit
de palplanche & profil en H wmontré a la figure 1 sont
faites de plus grande épaisseur que 1'@me 3b de maniére
4 améliorer le module d'inertie, si 1'équilibre de
1'allongement pendant le laminage est pris en considéra-
tion, la réduction de laminage des ailes est constaumment
de valeur plus grande que celle de 1l'ame dans chaque
passe. Par conséquent, dans le train universel dégrossis-—
seur 23, a moins que leAdiamétre du cylindre vertical
53 soit fait beaucoup plus petit que les diamétres des
cylindres horizontaux 51,52, ou que l'axe du cylindre
vertical 53 soit décalé des axes des cylindres horizon-
taux 51,52, une réduction habituelle & la surface exté-
rieure des ailes par le cylindre vertical 53 est commencée
avant que commence la réduction sur 1l'&me 3c et la sail-
lie 11c par le cylindre horizontal 51. Plus spécifiquement
comme montré a la figure 12, au moment E ol le cylindre
vertical 53 commence a venir en contact avec la surface
extérieure de 1l'aile, les cylindres horizontaux 51,52
sont dans les positions G avec formation d'un intervalle
58 entre une saillie du cylindre 56 et 1'ébauche, et,
au moment H ol la saillie 56 du cylindre horizontal vient
en contact avec 1l'ébauche, la surface extérieure de l'aile
est réduite Jjusqu'a une ligne F. Par cette réduction,
le pied de la saillie 10c est poussé dans l'intervalle 58
et la saillie 11 est également poussée vers la droite a

la figure 12. Le rapport du recul de la saillie 11c
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poussée vers la droite au mouvement X du cylindre verti—
cal augmente pendant la dernidre demi-série de passes oil
la saillie 10c diminue d'épaisseur, et, en association
avec le fait que la saillie 11c tend & remplir insuffi-
samment la rainure 55 pendant la dernidre demi-série de
passes, un échelon rugueux 57, comme montré & la figure
15, est formé au pied de la saillie 11c & chaque passe.
La condition de grandes précisions de forme et de dimen—
sions de la saillie 11c exige que 1l'on prenne des dispo-
sitions quant & cet échelon rugueux. A cette fin, il est
nécessaire que les points commencant le contact entre le
cylindre vertical et 1'ébauche et les cylindres horizon-
taux et 1'ébauche soient tirés aussi prés que possible
1'un de l'autre ; alors, le rapport d'allongement de 1l'&me
tend & devenir plus grand que le rapport d'allongement
des ailes parce que 1l'&me est moins épaisse que les ailes.
Cependant, lorsque le rapport d'allongement de 1'ame
devient plus grénd que le rapport d'allongement des ailes,
parce que l'a@me est moins épaisse que les ailes, 1'8me
tend a &tre troublée dans son allongement par les ailes,
pour ainsi produire un flambage plutdt que de pousser
les ailes et les étendre., Par contre, lorsque la valeur
de la réduction sur les ailes augmente, 1'intervalle 58
montré & la figure 12 devient plus grand. Par conséquent,
il est préférable que la réduction sur les ailes soit
faite aussi petite que possible et que la réduction par
le cylindre horizontal, c'est-i~dire la réduction de 1'fAme
soit faite aussi grande que possible dans une mesure ou le
rapport d'allongement de 1'&me ne dépasse pas le rapport

d'allongement des ailes. s At
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Suivant les divers types d'expériences réalisés
par l'inventeur, il s'est avéré que si le rapport d'al-
longement des ailes pendant la derniére demi-série de
passes est fait de 1,15 ou moins par passe, les diffé-
rences entre le rapport d'allongement de la saillie 11c
et celui de la partie restante deviennent plus petites
en valeur absolue et la réduction par le cylindre ver—
tical 53 devient plus petite, en sorte que 1e désavantage
résidant dans la diminution de la saillie 411c en épais-
seur et en la présence d'un échelon rugueux au pied de
cette saillie, peut &tre combattu dans une mesure consi-
dérable. En outre, si le rapport entre le rapport d'allon-
gement des ailes et le rapport d'allongement de 1l'&me
est posé coume étant égal a 1,0~1,03 , l'intervalle 58
montré a la figure 12 devient plus petit et 1l'avantage
en ce qui concerne l'amélioration de 1l'échelon rugueux
est encore augmenté. Il s'est avéré qu'au contraire, si
le rapport d'allongement des ailes est établi a 1,15 ou
davantage et si le rapport d'allongement de l'8me est
établi a 1,03 ou davantage, la forme de la saillie 11c
devient bien plus mauvaise apres laminage.

Comme décrit ci-dessus, pendant la premiére demi-
série de passes, le rapport d'allongement des ailes est
de préférence fait beaucoup plus grand que le rapport
d'allongement de 1'&me afin de favoriser 1l'écoulement
du métal dans la direction de la largeur des ailes ; ce-
pendant, au contraire, pendant la derniére demi-série

de passes, l'allongement des ailes est de préférence
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commandé au maximum, de fagon a faire que le rapport
d'allongement de 1l'8me et le rapport d'allongement des
ailes se rapprochent autant que possible l'un de 1l'au-
tre. La valeur moyenne du nombre total de passes exé-
cutées par le groupe de trains universels peut &tre
considérée comme ia limite entre la premiére et la se-
conde demi~série de passes, et le rapport d'allongement
des ailes est de préférence diminué 2a mesure que les
passes progressent. Le Tableau montre un exémple du

programme des passes.
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Tableay 1

Exemple de programme de passes dans un groupe de trains de laminage universels

. Passe: Epaisseur % Epaisseur ' Rapport ; Rapport . Rapport d'allongement
. No. moyenne de., moyenne de. d'allon- ' d'allon- de 1'aile
‘ i l'ame ! l'aile i gement de| gement de | Rapport d'allongement
‘ g i L 1'ame 1ltaile ] de 1'Ame
-] somm | s | |
" L8 146 1,042 1,082 1,039
T2 by 129 1,091 | 1,132 1,037
3 39,6 112 1,111 1,152 1,037
A 35,6 97 1,112 1,155 1,038
5 31,9 , 8k 1,116 1,155 1,035
6 28,5 . 72,8 1,119 1,154 1,031
7 25,5 : 63,2 1,118 . 1,152 1,031
'8 22,9 ‘ 55,2 - 1,114 1,145 1,028
9 20,6 : 48,5 . 1,112 1,138 1,024
10 18,6 : 42,8 1,108 © 1,133 1,023
11 16,8 37,9 . 1,107 . 1,129 1,020
12 15,2 33,7 1,105 1,125 1,018
i3 13,8 30,1 1,101 1,120 1,016
14 12,6 : 27,1 1,095 1,111 1,014
5 11,6 , 24,6 1,086 1,102 1,014
16 10,8 22,6 1,074 1,088 1,013

17 10,2 21,1 1,059 1,071 : 1,012
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Méme si l'on prend les mesures décrites ci-dessus,
lorsque la passe finale approche, la saillie 11c ne rem-
plit pas suffisamment la rainure 55 du cylindre et il se
forme au pied de cette saillie un échelon rugueux, dans
une mesure plus ou moins grande. Par suite, il est pré-
férable que la courbe formée & l'extrémité avant de la
"saillie 56 du cylindre horizontal supérieur soit réali-
sée alors que les échelons rugueux sont peu considéra-
bles, méme si 1'échelon peut &tre formé dessus. Le con-
tour de la section transversale de la saillie 11c aprés
la passe finale est sensiblement analogue au contour de
la section transversale de la rainure 55, et l'aire en
section ransversale de cette saillie était sensible-~
ment de 7/10 idme de l'aire en section transversale de la
rainure 55 dans la forme de réalisation considérée, bien
que cela varie suivant la différence du rapport d'allon-
gement entre la saillie 11c et la partie restante. Par
conséquent, si la forme et les dimensions de la rainure
55 sont prises telles qu'elles tiennent compte de la
diminution dont question ci-dessus, la forme et les di-
mensions que l'on vise peuvent s'obtenir aprés le pro-
cessus de laminage.

Plus particulierement, suivant 1'invention, en
laminant en sens inverse 1'ébauche de poutrelle en plu-
sieurs passes a l'aide d'un groupe de trains universels
dégrossisseurs comprenant un train universel dégrossisseur
et un train dimensionneur, pendant la premigére demi-série

de passes, le rapport d'allongement par passe des ailes

e
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dans leur ensemble est établi & 1,03 fois ou méme davan-
tage plus grand que le rapport d'allongement de 1'Zme ;
pendant la derniére demi~série de passes, il est établi
a 1,03 fois ou moins ; pendant la dernidre demi-série de
passes, le rapport d'allongement par passe des ailes est
établi 4 1,15 ou moins ; les parties en saillie sont
laminées pour donner des parties ayant la forme et les
dimensions souhaitées, & 1l'aide de la cannelure, la mal-
formation peut &tre empé&chée et la précision des dimen-
sions peut &tre améliorée.

En laminant 1'ébauche de poutrelle 3 1l'aide du
groupe 25 de trains universels, comme décrit ci-dessus,
le train dimensionneur 24 disposé derriéfe ou en téte
du train universel 23 produit la réduction des extrémités
avant 63,64,65 et 66 de la saillie 10c et des parties
de joint 5c,bc et 7c , toutes ces parties n'étant pas
venues en contact avec les cylindres dans le train uni-
versel dégrossisseur 23, comme décrit ci-dessus, et,
lorsque les forces de réduction P1, P2, P3 et P4 sont
appliquées & ces extrémités avant 63,64,65 et 66 respec-
fivement, un moment de flexion agit sur les ailes 1c,2c
vers les cdtés des ailes qui ne sont pas en contact avec
les cylindres 61,62 , si bien qu'il se présente une ten-
dance a ce que les positicns de contact entre les extré-—
mités avant précitées et les cylindres 61,62 soient dé-
portées. Cette tendance se présente le plus souvent
pendant la passe finale lorsque 1l'épaisseur de l'aile
diminue, ce qui conduit & des dispersions dans les formes

et dimensions des extrémités avant des ailes dans le

B
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produit final. Les dispersions en formes et en dimen-
sions, dans ces extrémités avant, doivent &tre réduites
au minimum parce qu'elles forment les parties de joint
de la palplanche a profil en H.

Par conséquent, suivant la présente invention,
au lieﬁ du train dimensionneur 24 du groupe 25 de trains
universels, on utilise un train universel 90, comme
montré & la figure 14, différent du train & deux hauteurs.
En ce qui concerne les formes de ce train universel 90,
les cylindres horizontaux 91,92 sont sensiblement iden-
tiques par leur forme aux cylindres 61,62 du train di-
mensionneur précité, tel que montré i la figure 14, et
les cylindres verticaux 93,94 sont formés de telle fagon
qu'ils sont intercalés entre les cylindres horizontaux
91,92 pour effectuer la réduction de la surface exté-
rieure des ailes, sauf pour leurs extrémités avant. Les
extrémités avant 63,64,65 et 66 des parties de joint
aux extrémités des ailes, qui n'ont pas été en contact
avec les cylindres dans le train universel 23, sont la-
ninées & dimensions par les cylindres horizontaux 91,92
du train universel 90. A ce moment, les cylindres verti-
caux 93,94 visent surtout & empécher les ailes de tomber
du cdté extérieur et, en principe, aucune réduction active
n'est effectuée sur les ailes. Cependant, une légére
réduction de 10 % ou woins peut &tre réalisée dans le
but de diminuer le nombre de passes et dfaccroitre l'em-
péchement des chutes. Si une réduction supérieure & celle
qui vient d'&tre mentionnée est réalisée, les extrémités

avant sont déployées dans les intervalles des cylindres
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95,96,97 et 98 ; la réduction des extrémités avant i
l'aide des cylindres verticaux du train universel pen-
dant les passes suivantes est augmentée en valeur, ce
qui conduit & des formes et dimensions instables des
extrémités avant. Le procédé de laminage dimensionneur

décrit ci-dessus peut atre appliqué non seulement dans

" le cas dans lequel deux trains universels sont disposés

de fagon continue, comme dans la présente forme de réa-
lisation, mais également dans le cas ol trois ou plu-
sieurs trains universels sont disposés de fagon continue
pour un laminage en sens unique ou en sens alternatifs,
un ou plusieurs des trains universels étant utilisés
pour le laminage 3 dimensions  des extrémités avant des
ailes.

I1 est inutile de dire que le procédé susmentionné
pour empécher les ailes de tomber peut &tre appliqué
avantageusement & une ébauche de poutrelle dans laquelle
les précisions de formes et de dimensions des extrémités
avant des parties de joint et analogues ont une grande
importance ; et en outre, le procédé est avantageux pour
améliorer les formes des extrémités avant lorsqu'il est
appliqué au laminage des poutrelles en H ordinaires.

Le produit demi-fini qui a été laminé pour avoir
la forme en section transversale 50 montrée & la figure
11, dans le groupe 25 de trains universels dégrossisseurs,
est finalement laminé par le train universel finisseur
26 et par un appareil formateur de joints 27.

Comme montré 2 la figure 15, l'appareil formateur

de joints 27 comprend un galet intérieur 100 présentant
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une nervure 102 pour détérminer un point de flexion pour
la piéce saillante 10, et un galet extérieur 101 présen-
tant une nervure 103 pour presser et fléchir la pigce
saillante 10, Les galets 100,101 peuvent tourner au-
tour des arbres 108,109 respectivement, dans des paliers
104,105,106 et 107 ; ils sont cependant fixés solidement
par rapport aux arbres de fagon & ne pas se déplacer en
direction axiale desdits arbres. Un palier cpmposite
situé entre un palier radial et un palier de poussée,

et un palier a rouleaux conigues, sont utilisés de pré-
férence comme paliers 104,105,106 et 107, parce que ces
paliers sont soumis & une charge agissant sur le galet
dans les directions radiale et axiale. Des filets sont
formés sur les périphéries extérieures des extrémités
des arbres 108,109 et coopérent'avec les filets inté-
rieurs d'écrous 110,111. Des filets 114,115 ayant des
centres de filets différents de ceux des filets intérieurs
sont formés sur les périphéries extérieures des écrous
110,111 et couplés & vis avec la partie filetée prévue
sur le corps principal 116 de l'appareil, en sorte que
ies galets puissent &tre soutenus en porte-a-faux par

le corps principal. Par conséquent, les positions des
galets 100,101 en direction axiale peuvent &tre ajustées
en faisant tourner les arbres 108,109 au moyen des filets
pour se déplacer dans leurs directions axiales, et les
mouvements des galets dans les directions radiales peu-
vent &tre obtenus en déplagant les centres des arbres
108,109 autour des centres des filets extérieurs 114,115

des écrous 110,111. Cet appareil, dont le mécanisme est
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simple, peut &tre rendu compact et peut &tre facile-
ment fixé rigidement & une barre située & l'avant d'un
laminoir. En fixant cet appareil évec les galets pour
fléchir les parties de joints, les précisions de flexion
des parties de Jjoints peuvent &tre améliorées dans une
mesure considérable. Dans cette forme de réalisation,
deux ensembles de galets sont prévus de fagon continue
pour réaliser un travail de flexion en deux étapes ; ce-
pendant, le nombre des étapes de flexion peut &tre aug-
menté pour améliorer encore les précisions de la flexion.

Le produit demi~fini, dont la partie saillante
10 est pliée dans l'appareil formateur de Joints 27, est
réglé en contour dans le train universel finisseur 26,
comme montré & la figure 16. A ce moment, des resserre-
ments ou rétrécissements 120,121 , nécessaires pour la
partie de Jjoint formant le pivot, sont formés. Si les
resserrements 120,121 sont formés préalablement dans le
train universel dégrossisseur 23, les resserrements ou
rétrécissements ainsi formés sont soumis & une déforma-
tion par flexion pendant la réduction des extrémités
avant dans le train dimensionneur 24, ce qui détruit ain-
si les précisions de formes et de dimensions.

Par le procédé décrit ci-dessus, on a laminé la
palplanche a profil en H dans cette forme de réalisation.
On peut considérer une version comprenant deux ou plu-
sieurs groupes 25 de trains universels dégrossisseurs,
dans cette forme de réalisation, mais l'arrangement de

cette forme de réalisation est si satisfaisant que la

palplanche a profil en H peut &tre laminée de fagon
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efficace et hautement précise avec un nombre minimal de
trains.

Suivant 1la présente invention, on a produit de
fagon efficace et trés précise une palplanche & profil
en H ayant un module d'inertie élevé, se pr&tant parfai-
tement au travail et empé@chant les fuites d'eau, en
utilisant un équipement de laminage identique a celui
que l'on utilise pour la fabrication des poutrelles en H
ordinaires, avec seulement un petit nombre d'appareils
supplémentaires.

Les appareils supplémentaires & utiliser pour le
laminage de la palplanche 3 profil en H , et le procédé
de laminage, peuvent &tre appliqués & la fabrication
d'autres profilés d'acier ayant des ailes.

Il sera visible pour un spécialiste que les formes
de réalisation décrites ne sont données qu'a titre
d'exemples et ne représentent qu'un petit nombre de
possibilités §pécifiques de la présente invention. De
nombreux autres arrangements peuvent &tre imaginés par
1'homme de 1l'art sans pour autant s'écarter de l'esprit

et de la portée de la présente invention.
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REVENDICATIONS

mi

1.~ Procédé de fabrication d'une palplanche
profil en H, dans lequel une ébauche de poutrelle a
profil en H, conformée & chagque extrémité avec des ai-
les comportant une embase et des saillies correspondant
aux- deux piéces saillantes formant une partie de joint
a forme de doigts de la palplanche & profil en H, est
obtenue par laminage au moyen d'un train profileur
ayant des cannelures pour transformer une ébauche de
poutrelle préparée par laminage blooming ou coulée con-
tinue et ayant une forme en H en section transversale
et symétrique dans les directions verticale et latérale,
en une ébauche de ﬁoutrelle en forme d'H asymétrique en
changeant la relation de position entre une &me et des
ailes, et ayant des cannelures pour former une embase
et des saillies a une extrémité d'une aile.

2.~ Procédé de fabrication d‘'une palplanche a
profil en H, dans lequel (A) une ébauche de poutrelle
a profil en H conformée, & chaque extrémité de ses ailes,
avec une embase et des saillies correspondant aux deux
piéces saillantes formant une partie de Jjoint & forme de
doigts de la palplanche & profil en H, est obtenue par
laminage au moyen d'un train profileur présentant des
cannelures pour transformer une ébauche de poutrelle
préparée par laminage blooming ou coulée continue et
ayant une forme d'H en section transversale et symétri-
que dans les directions verticale et latérale, en une
ébauche de poutrelle en forme d'H asymétrique par chan-

gement de 1la relation de position entre une &me et des
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ailes, et ayant des cannelures pour former une embase
et des saillies & une extrémité d'une aile ; et dans
lequel (B) en laminant dans un sens et dans l'autre
ladite ébauche de poutrelle en plusieurs passes & l'aide
d'un groupe de trains universels dégrossisseurs compre-
nant un train universel dégrossisseur et un train di-
mensionneur, pendant la premiére demi-série de passes,
le rapport d'allongement par passe des ailes.dans 1l'en-
semble est établi a 1,03 fois ou davantage le rapport
d'allongement de l'me ; pendant la dernidre demi-série
de passes, il est établi a 1,03 fois ou moins et, pen-
dant la derniére demi-série de passes, le rapport d'al-
longement par passe des ailes est établi & 1,15 ou moins.
3.~ Procédé de fabrication d'une palplanche a
profil en H, dans lequel (A) une ébauche de poutrelle 3
profil en H conformée, & chaque extrémité de ses ailes,
avec une embase et des saillies correspondant aux deux
pieces saillantes formant une partie de joint & forme de
doigts de la palplanche & profil en H, est obtenue par
laminage au moyen d'un train profileur présentant des
cannelures pour transformer une ébauche de poutrelle
préparée par laminage blooming ou coulée continue et
ayant une forme d'HK en section transversale et symétri-
que dans les directions verticale et latérale, en une
ébauche de poutrelle en forme d'H asymétrique ,par chan-
gement de la relation de position entre une &me et des
éiles, et ayant des camnelures pour former une embase

et des saillies & une extrémité d'une aile; dans lequel
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(B) en laminant dans un sens et dans l'autre ladite
ébauche de poutrelle en plusieurs passes & l'aide d'un
groupe de trains universels dégrossisseurs comprenant
un train universel dégrossisseur et un train dimen-
sionneur, pendant la premidére demi-série de passes,
le rapport d'allongement par passe des ailes dans l'en-
semble est établi a 1,03 fois ou davantage le rapport
d'allongement de 1'&me; pendant la derniére demi-série
de passes, il est établi a 1,03 fois ou moins et, pen-
dant la dernieére demi-série de passes, le rapport d'al-
longement par passe des ailes est établi a 1,15 ou moins;
et dans lequel (C) la surface extérieure de 1l'aile de
1'ébauche de poutrelle en forme d'H est pressée avec
un rapport de réduction de 10 % ou moins par passe, a
l'aide des cylindres verticaux d'un train universel di-
mensionneur, tandis que la partie d'extrémité avant de
1'aile de 1l'ébauche de poutrelle en forme d'H est
laminée 3 dimensions au moyen de cylindres horizontaux.
L.~ Procédé de fabrication d'une palplanche 2
profil en H, dans lequel (A) une ébauche de poutrelle
& profil en H conformée, & chaque extrémité de ses ailes,
avec une embase et des saillies correspondant aux deux
pieces saillantes formant une partie de joint & forme de
doigts de la palplanche a profil en H, est obtenue par
laminage au moyen d'un train profileur présentant des
cannelures pour transformer une ébauche de poutrelle
préparée par laminage blooming ou coulée continue et
ayant une forme d'H en section transversale et symétri-

que dans les directions verticale et latérale, en une
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ébauche de poutrelle en forme d'H asymétrique par
changement de la relation de position entre une &me et
des ailes, et ayant des cannelures pour former une em-
base et des saillies & une extrémité d'une aile ; dans
lequel (B) en laminant dans un sens et dans 1l'autre ladi-
te ébauche de poutrelle en plusieurs passes a l'aide
d'un groupe de trains universels dégrossisseurs compre-
nant un train universel dégrossisseur et un train dimen-
sionneur, pendant la premiére demi-série de passes, le
rapport d'allongement par passe des ailes dans 1l'ensemble
est établi a 1,03 fois ou davantage le rapport d'allon-
gement de l'@me; pendant la derniére demi-série de passes,
il est établi a 1,03 fois ou moins et, pendant la dernié-
re demi~série de passes, le rapport d'allongement par
passe des ailes est établi & 1,15 ou moins ; dans lequel
(C) la surface extérieure de 1l'aile de 1l'ébauche de pou-
trelle en forme d'H est pressée avec un rapport de ré-
duction de 10 % ou moins par passe, a l'aide des cylin-
dres verticaux d'un train universel dimensionneur, tan-—
dis que la partie d'extrémité avant de l'aile de 1'ébau~-
che de poutrelle en forme d'H est laminée a dimensions
au moyen de cylindres horizontaux ; et dans lequel (D)
en pliant les parties de joints avant le laminage de
finissage de 1'ébauche de poutrelle en forme d'H a
l;aide d'un train universel finisseur, on plie la partie
de Jjoint au moyen d'un dispositif formateur de joints,
dans lequel un galet ayant une nervure pour déterminer
un point a plier de 1la partie de joint et un galet ayant

une nervure pour plier la partie de joint, sont soutenus
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par des arbres en porte;é-faux, respectivement, les
arbres étant fixés au corps principal de l‘'appareil par
des écrous portant chague fois & leur périphérie inté-
rieurendes filets a accoupler par vissage a des filets
prévus sur une partie d'extrémité de l'arbre, et por-
tant par ailleurs, & leur périphérie extérieure, des
filets dont le centre différe du centre des filets formés
a la périphérie intérieure, en sorte que les cylindres

puissent &tre ajustés en directions axiale et radiale.
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RESUME

I1 s'agit de la fabrication d'une palplanche a pro-
fil en H,dans laquelle une €bauche de poutrelle a profil
en H,avec des ailes comportant une embase et des saillies
correspondant aux deux pigéces saillantes formant une par-
tie de joint & forme de doigts,est obtenue par laminage au
moyen d'un train profileur ayant des cannelures pour trans-
former une ébauche ayant une forme en H en section transver
sale,et symétrique,en une ébauche asymétrique,en changeant
la relation de position entre une &me et des ailes,et ayant
des cannelures pour former une embase et des saillies a
une extrémité d'une aile.

(Figure 7).
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