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La présente invention se rapporte 3 un procé&dé pour redresser des
matériaux allongés et &tirés de section circulaire en leur imprimant un
mouvement de translation longitudinal combiné 3 un mouvement de rotation
autour de leur axe longitudinal (spirale d'avance) et en les déviant en méme
temps briévement de leur trajectoire rectiligne suivant un arc de redressa-
ge, par un dépassement de leur limite de déformation &lastique.

L'invention a trait aussi i un dispositif pour redresser des mat&riaux
8tirés et allongés de section circulaire comportant un certain nombre
de filiéres de redressage montées en série et des disques d'entrainement,
ce dispositif permettant la mise en oeuvre du procédé ci-dessus.

L'invention est fondée sur les considérations suivantes : les maté-
riaux de section circulaire &tirés 3 froid présentent, aprds 1'étirage, des
tensions internes qui, pér exemple, dans-:le cas d'une r8duction dépassant
1,5 %, sont généralement des tensiors de traction aux Bords et des tensions
de compression au centre.Au cours des traitements ultdrieurs, ces tensions
sont partiellement réduites mais aux dépens de la rectitude du matériau.
C'est la raison pour laquelle une &tape de redressage est nécessaire par
la suite. Souvent, on combine cette op&ration de redressage avec une opéra—
tion de polissage.

Le point commun de toutes les opérations de redressage est qu'au cours
de leur déroulement le matériau est déformé par un dépassement de sa limite
de déformation &lastique. Etant donné que cette déformation réduit partielle-
ment les tensions internes du matériau, la section de celui-ci augmente
légérement, en méme temps que sa longueur diminue.

Or, il s'agit 13 d'un phénoméne indésirable. C'est la raison pour
laquelle on s'est efforcé d'exBcuter l'opé&ration de redressage avec un
maximum de précautions afin d'éviter des modifications de formes indésira-—
bles pendant cette opération.

On connalt une machine 3 redresser 3 deux rouleaux dont 1'un
est hyperbolique et 1l'autre cylindrique ou parabolique. Cette machine
permet d'effectuer en méme temps une opération de polissage. Les barres
redressées et polies 3 1'aide de cette machine pré@sentent des dimensions
qui respectent de mani8re satisfaisante les tolérances exigées, méme
jusqu'aux extrémités. Pour traiter des tubes qui n'admettent que des forces
localisées et réduites, on peut monter en série plusieurs machines 3 redres-
ser 3 deux rouleaux dont chacune n'exerce qu'une pression relativement
faible sur la pi&ce travaillée.

L'inconvénient de ces machines est que les opérations de redressage

et de polissage ne sont pas séparées de sorte que chacune d'elles ne peut que
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difficilement &tre maltrisée ou réglée.

Les procédés et dispositifs décrits ci-dessus opé&rent avec, au moins
trois filidres de redressage montées l'une derri&re 1'autre, dont celle du
milieu est décalée latéralement, filisres que le matériau traverse en tournant
autour de son axe longitudinal et en &tant dévié de sa trajectoire rectiligne
suivant un certain arc de redressage, par un dépassement de sa limite &lasti-
que de déformation. Les fili8res de redressage sont mont&es I rotation et
sont inclindes alternativement de telle maniBre que la pente de leurs orifices
correspond au pas de la spirale d'avance, ce qui r&duit 3 un minimum la fric-
tion de passage. Or, on a constat@ avec ce dispositif connu que, lorsque le
redressage est satisfaisant, ia diminution des tensions internes est si forte
qu'il en ré&sulte un agrandissement inacceptable de la section. A cela s'ajoute
que les extrémités de la barre devant &tre redress@e ne sont pas saisies par
les filidres formant un triangle de redressage, de sorte que 1l'on oﬁtient des
extrémités cambrées, qui doivent &tre &liminées. De surcroit, ces extrémités
non redress@es présentent une certaine conicité.

La présente invention s'est fix& pour but la mise en oeuvre d'une
opération de redressage consistant en une courte déviation de la trajectoire
rectiligne suivant un arc de redressage par dépassement de la limite de dé&-
formation 8lastique du matériau d'une manidre telle qu'il n'en r&sulte qu'une
trés faible diminution des tensions intermnes et que, quand il s'agit de
barres, les extr@mit8&s de celles—ci subissent &galement 1'op8ration de redres-
sage.

Pour atteindre ces buts, 1l'invention propose un procé&dé qui est
caract&risé en ce que, pendant la déviation,on soumet la surface du mat&riau
a8 des forces de friction agissant longitudinalement.

i Dans le disposititif selon 1'invention pour la mise en oeuvre de ce
procéd&, on prend pour point de départ un dispositif connu comportant des
filisres de redressage montées en série et des disques d'entrainement de
sorte que le maté@riau est & la fois entrainé vers 1l'avant et en rotation
autour de son axe. Le dispositif selon l'invention est caractérisé@ par des
filidres de redressage mont&es i rotation et trés prés 1'une derridre 1'autre
le long de 1'arc de redressage et dans le sensnlongitudinal.

Du fait que, selon 1'invention, les fili&res de redressage ne sont
pas inclinées de telle mani8re que leur pente corresponde au pas de la spirale
d'avance du matériau en translation, mais sont, au contraire, alignées longi-
tudinalement, il se développe pendant la déviation du matériau hors de sa
trajectoire rectiligne suivant un certain arc de redressage par dépassement

de la limite de d&8formation &lastique du mat&riau des forces de friction
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agissant dans la direction longitudinale. Du fait que les fili&res de redres—
sage rotatives sont mont&es l'une derridre 1'autre le long de 1l'arc de redres-
sage, en une succession rapprochée, les extrémités de la barre devant &tre
redressée sont également soumises & 1'op&ration de redressage.

7 On a constaté que le fait d'exercer selon 1l'invention des forces de
friction pendant que le matériau traité est dévié de sa trajectoire rectiligne
suivant un arc de redressage,permet de réduire les tensions itternes dans une plus
faible mesure que dans le cas du procddé connu. Dans ces conditions, non
seulement on obtient des barres rectilignes sur toute leur longueur, mais
les variations de section ind&sirable des barres au cours du redressage. sont
si infimes qu'on peut dire que les dimensions de celles-ci sont parfaitement
respect@es. A cela s'ajoute 1l'avantage que les disques d'entrainement, grice
auxquels le matériau est entrainé vers l'avant et en méme temps est mis en
rotation autour de son axe longitudinal, peuvent, de manidre connue, servir
en méme temps de disques de polissage. Ainsi on r&alise aussi, grice aux
dispositifs selon 1'invention, un réglage séparé du redressage et du polis—
sage, qui peuvent &tre maitrisés de manidre sire, & la différence de ce qui
se passe dans le proc&dé connu mentionné plus haut utilisant des rouleaux
hyperboliques.

L'ordre de grandeur des forces de friction, en moyenne, peut &tre
évalué en considérant que la puissance devant &tre fournie pour développer
ces forces de friction doit 8tre approximativement &gale & la puissance
utilis@e pour produire la bré&ve déviation de la trajectoire rectiligne
suivant 1'arc de redressage en dépassant la limite de déformation &lastique
du matériau . Ainsi, la puissance totale doit &tre approximativement doublée.
Dans ces conditions, pour des barres dont le diamdtre se situe entre 6 et
22 mm environ, la machine doit avoir une puissance d'environ 70 kW, dont
35 kW sont utilisés pour les forces de friction. Au prix de cette plus
grande puissance, on obtient des barres qui sont parfaitement rectilignes
d'un bout 3 1'autre.

Dans un mode de réalisation avantageux du proc&dé selon 1'invention,
les forces de friction sont réparties sur toute la longueur de 1'arc de
redressage. Il est &galement avantageux que ces forces agissent selon une
succession rapprochée. Par ces moyens, on obtient un redressage trés régulier.

Selon un développement avantageux de 1'invention, un certain nombre
d'arcs de redressage relativement courts viennent se superposer i un arc de
redressage principal. Il est avantageux, dans ce cas, que chacun des arcs
de redressage relativement courts déﬁassent 8galement la limite Elastique de

déformation du matériau. Dans ces conditions, il est possible d'adapter plus



10

15

20

25

30

35

2465530

4

 finement les critdres des forces de redressage et ceux des forces de friction.

- Une autre particularité du proc&dé selon 1'invention prévoit que la
surface du matériau soit &galement sohmise 3 des forces de friction agissant
circonférentiellement. Ceci permet de corriger des variations de formes ten-
dant 3 ovaliser le matériau. ]

De préférence, les différentes forces de friction peuvent &tre
sélectionnées ou réglées indépendamment les unes des autres.

La description qui va suivre se rapporte i des détails du dispositif,
dont les lignes générales ont déja &té décrites ci-dessus, pour la mise en
oeuvre du procédé selon 1'invention. )

Les filidres de redressage mont@es 3 rotation en une succession rap-
prochée le long de 1'arc de redressage, avec une orientation longitudinale,
s'étendent dans leur ensemble le long de tous les arcs de redressage ou bien
sur tout l'arc de redressage principal. Dams le dispositif selon 1'invention,
1'arc de redressage principal est, de préférence, plus long .que dans le dis-
positif connu décrit ci-dessus comprenant trois fili&res de redressage. La
longueur de 1'arc de redressage dépend en soi du diam&tre du mat&@riau que
1'on veut redresser. Dans le dispositif selon 1l'invention, on utilise, par
exemple, dans le cas d'un maté&riau ayant un diamétre de 22 mm,un arc de redres-
sage principal d'une longueur d'environ 600 mm ét d'une fldche d'environ
6 mm. Dans le cas d'un matériau de 6 mm de diam&tre, la longueur de 1'arc de
redressage principal du dispositif selon 1l'invention est d'environ 300 mm
pour une f£ldche qui est &galement d'environ 6 mm. Dans le dispositif connu
mentionné plus haut, la longueur de 1l'arc de redressage, pour un matériau
ayant un diam&tre de 22 mm, est d'environ 300 mm. On voit, 3 la lumidre de
ces différences, que la déviation de la trajectoire rectiligne, lors du
redressage avec le dispositif selon 1'invention s'effectue le long d'un arc
sensiblement moins accentué que celui du dispositif connu. En effet, dans le
dispositif selon 1'invention, s'ajoute 1'action des forces de frictiom, grice
3 laquelle 1'opération de redressage produit une tr@s bonne rectitude sur
toute la longueur des barres, ‘tandis que la diminution des tensions intermes
reste relativement faible, ce qui assure un Bon respect des tol&rances, le-
quel peut aussi &tre maftrisé par des mesures de réglage. Le long de l'arc
de redressage principal dont la longueur est d'environ 600 mm, on peut ré-
partir environ treize filidresde redressage. Le nombre des filigres de
redressage est donc dans le dispositif selon 1'invention beaucoupplusgrand que
dans le dispositif comnu précité, qui n'en comporte que trois. Il est vrai
qu'on a déja utilisé sur ce dispositif connu plus de trois filidres de redres—.

sage. Toutefois, en raison de 1'inclinaison des filidres dans ce dispositif
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connu, on était toujours obligé de ménager des intervalles considérables
entre celles-ci. Par contre, dans le dispositif selon 1l'invention, &quipé
de filiéres de redressage alignées longitudinalement, ces fili&res peuvent
tre 8troitement juxtapos@es de sorte qu'elles peuvent aussi agir sur les
extrémitds des barres devant &tre redress@es du fait qu'elles s'@tendent
sur toute la longueur de l'arc de redressage.

Dans une variante de ré@alisation avantageuse du dispositif selon
1'invention, les fili&res de redressage sont montdes le long dé 1l'arc de
redressage principal avec des décalages lat@raux alternatifs. Ce d8calage
latéral des filidres de redressage peut &tre réglé afin de permettre un ajuste-
ment des forces de friction agissant longitudinalement et pour, le cas &chéant,
produire des arcs de redressage superposés plus courts. La section libre des
filidres de redressage peut &tre sensiblement plus grande que le diam&tre du
matériau traité. De ce fait, il devient possible d'ajuster dans une trés
large mesure séparément les forces de friction, d'ume part, et 1'arc de
redressage principal et les arcs de redressage plus courts, d'autre part.

Dans une autre forme de réalisation du dispositif selon 1'invention,
sont prévus des moyens pour freiner les fili&res de redressage montées i
rotation, ce qui permet de développer des forces de friction agissant sur la
périphérie du matériau devant étre redressé; De préférence, ces moyens de
freinage sont réglables.

Une autre forme de r@alisation avantageuse du dispositif selon
1'invention est caractérisée en ce que, pour des matériaux 3 redresser
relativement minces, 1'arc de redressage principal peut &tre raccourci
par un réglage d'une ou de plusieurs des filidres de redressage & 1'une
et/ou 3 l'autre extrémit& de 1'arc de redressage principal de facon 3 seule-
ment guider le maté@riau sans exercer sur celui-ci une pression de redressage.
De cette mani&re, le dispositif selon 1'invention peut &tre adapté i traiter
des matériaux de différents diam@tres et il devient possible de régler, chaque
fois, les meilleures conditions de fonctionnement.

Selon un autre développement avantageux le dispositif selon 1'inven-
tion est caractérisé par un dispositif de réglage en commun de toutes les
filisres de redressage. Dans ce cas, on peut pré&voir umn gaEarit associé au
dispositif de réglage, gabarit qui est formé selon 1'allure de la flexion
du matériau devant &tre redress&. Il suffit que ce gabarit ait &té ajusté 3 la
forme correcte une premidre fois pour qu'il puisse &tre utilisé, sans modifi-
cation de ce réglage, pour un redressage ultdrieur extrémement précis. Ce
gabarit n'a pas besoin d'étre une régle, mais peut &tre formé avec des indi-

cateurs ou des guides permettant d'é&tablir une flexion dans 1'espace. Le
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gabarit associé au dispositif de réglage peut &galement &tre &quipé de
moyens pour régler la pression de redressage selon des critd@res déterminés
expérimentalement. De plus, le gaBarit lui-méme, peut &tre réglaBle.

Un autre mode de réalisation avantageux du dispositif selon 1'inven-
tion est caractérisé en ce que les disques d'entrainement sont réglables, de
sorte que la spirale d'avance du mat&riau devant étre_redressé est ajustable.
Ces disques d'entrainement peuvent, de facon connue-en soi, &tre montés par
deux en amont et en aval de la trajectoire de redressage. D'une mani&re &gale-
ment connue, ils peuvent &tre réalis@s sous la forme de disques de polissage.
En ce qui concerne le matériau traité, on obtient, dans ces conditions, une
spirale d'avance qui, selon le réglage des disques, effectue un mouvement de
rotation relativement rapide combiné 3 un mouvement longitudinal relativement
réduit ou bien inversement, effectue un mouvement longitudinal relativement
rapide associ& & un mouvement de rotation plus faible.

La possibilité offerte par 1'invention de rédgler séparément les
fonctions de redressage et de polissage, jointe 3 la précision oEtenue, repré-
sente un grand avantage comparativement 3 la machine connue mentionnée plus
haut, comportant des rouleaux hyperboliques. -

L'invention concerne aussi un perfectionnement aux proc&dé et dis-
positif décrits ci-dessus.

Des essais pratiques ont montré que lorsque l'on travaille exclusive-
ment avec des filidres rectilignes exercant une forte frictiom, cette fric-
tion est si intense qu'elle affecte l'op&ration de redressage elle—méme. Ceci
est plus particuliérement le cas lorsque les matériaux devant &tre redressés
ont des dimensions relativement grandes. Dans ce cas, la puissance déployée
est si &8levée et la friction entre les surfaces en éontact des filigres et du
matériau est si forte qu'il en ré@sulte un &chauffement de ce dernier qui peut
entrainer une dé&térioration de sa surface.

Selon le perfectionnement supplémentaire précité& de l'invention, on
r8alise une opération de redressage satisfaisante avec des forces de friction
réduites.

A cette fin, le perfectionnement supplémentaire du-procédé selon 1'in-
vention est caract8risé en ce qu'on soumet le matériau devant &tre traité

d différentes &tapes dans l'une desquelles il subit une d&viation relative-

ment forte avec une friction réduite et dans 1'autre une déviation plus

faible jointe 3 une plus forte friction.
Cette procédure de mise en ceuvre améliorée permet d'utiliser de
maniére indépendante, différentes mesures servant au redressage et se complé-

tant mutuellement.
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Un mode de mise en oeuvre avantageux de ce procédé amélioré est
caractérisé en ce que dans l'&tape dans laquelle a lieu la déviation relative-
ment forte, cette déviation est adaptée aux défauts de rectitude du matériau,
en forme d'ondulations 3 cycle long et en ce qﬁe pendant celle-ci, la pression
de redressage ne dépasse que légérement la limite de déformation élastique du
matériau.

Ce dépassement restreint de la limite de déformation &lastique ne
diminue que dans une faible mesure les tensions internes de la matiére,de
sorte qu'on réalise dans une large mesure, le: respect des cotes.

L'étape complémentaire du proc&dé amélioré (résidant en une plus
faible déviation et une plus forte friction) est caractérisée en ce que dans
la phase comportant la déviation réduite, cette déviation est adaptée aux
défauts de rectitude en forme d'ondulations & cycle court du matériau et en
ce que les forces de frictiom, au cours de cette &tape, complétent, dans une
mesure suffisante, la pression de redressage relativement ré&duite de 1'autre
8tape de facon & obtenir 1'effet de redressage voulu.

Dans cesconditions, les forces de friction peuvent &tre maintenues
suffisamment faibles pour compléter simplement le redressage.

Un mode de ré@alisation avantageux du proc&dé amélioré est caractérisé
en ce que 1l'étape comportant la déviation relativement forte et la friction
réduite est exécutde en premier lieu, 1'&tape comportant la déviation relative-
ment faible et la friction plus forte &tant ensuite exécutée jusqu'a la fin
du redressage de la barre. '

De cette maniére, on obtient un matériau dont les extrémités soﬁt,
elles aussi, rectilignes.

Un autre mode de mise en oeuvre avantageux du procédé amélioré est
caractérisé en ce que les deux &tapes sont préc&dées d'une &tape & faible
déviation et i forte friction. '

De cette manidre, on obtient un redressage parfait de 1l'extrémité de
téte du matériau. '

Le dispositif perfectionné correspondant selon 1l'invention pour la
mise en oeuvre de ce procédé amélioré est caractérisé en ce que les diffé-
rentes zones de passage formées par les fili8res de redressage permettent,
d'une part, une déviation relativement forte associée & ume faible friction,
et d'autre part, une déviation relativement faible jointe & une plus forte
friction.

Les fili&res de redressage produisant une déviation relativement
forte et une friction relativement faible sont, alternativement, inclinées

de fagon que la pente de leurs orifices corresponde au pas de la spirale



5

10

15

20

25

30

35

2465530

8

d'avance. Ces filidres sont, de préférence, mont8es a rotation. Les filidres
de redressage produisant une déviation relativement faible et opérant avec
une friction relativement forte sont orient@es approximativement dans la
direction longitudinale du matériau. Ces filiéres peuvent aussi &tre montées
3 rotation. En combinant ces zones de passage, on peut obtenir les effets
désirés en ce qui concerne le redressage du matériau tout en &vitant une
diminution excessive des tensions internes et en opdrant avec des forces de
friction relativement ré&duites. ]

Un mode de réalisation avantageux du dispositif perfectionné est carac-
térisé par la possibilité de régler les différentes zones et les filigres a
1'intérieur de celles—ci.

On peut aussi avantageusement, procéder 2 un réglage tel que le dé-
passement nécessaire de la limite de déformation &lastique soit obtenu avec
une pression de redressage mlnlmale. Céci est important surtout quand il
s'agit de matériau relativement épais. On peut, dans ce cas, prévoir un dis-
positif de réglage spdcial. On peut aussi prévoir un dispositif de réglage
spécial pour les zones d forte déviation. Par ailleurs, on peut avantageuse-
ment prévoir une combinaison des différentes caractéristiques ci-dessus
mentionnées.

Un mode de réalisation particulidrement avantageux du dispositif
perfectionné est caract&ris@ en ce qu'une zone & faible déviation et 3 forte
friction constitue 1l'entrée de la trajectoire de redressage, celle-ci &tant
suivie d'une zone i plus forte déviation et & faible friction, la trajectoire
se terminant par une zone 3 faible déviation et & forte friction qui s'étend
jusqu'au bout de la barre & redresser.

Une forme de réalisation avantageuse du dispositif perfectionné est
caractérisée en ce que, une partie, au moins des disques d'entrainement
forment des disques de polissage. De préférence, on prévoit un dispositif
pour régler la pressibn des disques de polissage.

Une autre forme de réalisation avantageuse du dispositif perfectionné
est caractérisde en ce qu'une partie au moins des filiéres opé&rant avec une
forte friction sont rdalisées sous la forme de patins de friction. Les patins
de friction colitent moins cher que les filidres & forte friction. En outre,
la force de friction de ces patins peut &tre réglée avec plus'de précision.

Les divers agencements des différentes zones et avant tout, les
différents intervalles entre les triangles des filidres de redressage ré&dui-
sent la forme des spirales d'avance. Il est d'ailleurs avantageux qu'une par-
tie au moins des filidres opérant avec une force de friction relativement

grande, soient constitudes par un métal non ferreux. En effet, les métaux
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non ferreux ont la propriét&, aprés une usure initiale relativement élevée,
d'offrir des surfaces de contact plus &tendues, en diminuant ainsi la pression
locale. A cela s'ajoute, que des surfaces de contact plus grandes permettent
de développer une friction relativé supplémentaire qui contribue 3 améliorer
1'état de surface du matériau.-

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention ressortiront de
la description qui va suivre, donnée uniquement 3 titre d'exemple non limitatif,
en référence aux dessins annexés dans 1esqhels :

- la figure 1 est une'vue de dessus schématique, partiellement en coupe,
montrant un matériau traversant la machine de redressage en formant un arc de
redressage principal, cette figure représentant la disposition selon 1'inven—
tion des fili&res de redressage, ainsi que des disques d'entrainement et de
polissage amont et aval ;

- la figure 2 est une vue en coupe 3 plus grande &chelle effectuée
suivant la ligne II-II de la figure 1 ;

- la figure 3 est une vue analogue i la figure 1 montrantle matériau
traité déformé selon un arc de redressage principal relativement long et un
arc de redressage plus court ; '

- la figure 4 est une vue en coupe i grande &chelle d'une filidre de
redressage mont&e 3 rotation.

~ la figure 5 est une vue en coupe d'une fili&re de redressage montée
8 rotation et comportant un dispositif de freinage réglable ;

~ la figure 6 est une repré@sentation schématique illustrant le réglage
de la spirale d'avance ;

- la figure 7 est une vue de face schématique d'un dispositif de
redressage conforme A l'invention utilisant une zone de passage formée par
cing fili8res de redressage dans laquelle le matériau subit une déviatiom
relativement forte et est soumis 3 une friction ré&duite, cette zone &tant
suivie d'une zone comportant quatre fili&res de redressage produisant une
faible déviation et une forte frietiom ;

- la figure 8 est une vue de dessus partiellement en coupe du disposi-
tif de la figure 7 ;

- les figures 9 et 10 sont respectivement une vue de face et une vue
de dessus d'un dispositif conforme 3 celui des figures 7 et 8, mais compor-
tant 3 1'entr&e une zone avec trois fili&res produisant une faible déviation
et une friction relativement forte, suivie d'une zone comportant trois filigres
4 plus forte déviation et & plus faible friction, elle-~méme suivie d'une zone

terminale 3 trois fili8res produisant une faible dé&viation et une forte fric-

tion
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- les figures 11 et 12 sont respectivement une vue de la face et une
vue de dessus d'un dispositif tel que celui des figures 9 et 10 mais dans
lequel les trois filiéres de sortie i forte friction et 3 faible déviation
ont &té remplacées par trois patins de frictiom ;

- la figure 13 est une vue en coupe effectue i travers un patin de
friction, suivant la ligne XIII-XIII de la figure 12 ;

- la figure 14 est une vue en coupe effectuée suivant la ligne XIV-
XIV de la figure 1l montrant un dispositif de réglage pour la zome et/ou pour
les filiBres situes & 1'intérieur de la zone et unm gabarit de réglage ;

- la figure 15 représente un gabarit de réglage et certains détails
du dispositif de réglage ;

- la figure 16 est une vue de dessus réalis@e dans la direction de la
fl8che XVI de la figure 11 montrant le dispositif de réglage 3

- la figure 17 est une vue de face réalisée dans la direction de la
fléche XVII de la figure 16 ;

— la figure 18 est une vue de face montrant un disque d'entrainement
form& en disque de polissage et comportant un dispositif d'ajustage et de
réglage de pression ; et

- la figure 19 est une vue de face réalisée dans la direction de la
fléche XIX de la figure 18. -

En se r&férant 3 la figure | on voit qu'une composante circulaire et
de translation imprimée au matériau 1 par les disques d'entrainement et de
polissage 2 et 3 se traduit par un mouvement d'avance en spirale 4 de celui-
ci. On remarque que, de manidre connue, 1'axe des disques 2 et 3 est incliné
d'un angle 5. Les filidres de redressage 7, qui sont décaldes vers le bas
impriment une déviation au matériau 1 dans la direction des fl&ches 8 suivant
1'arc de redressage principal. Les filidres 6 ne produisent pas de déformation
permanente mais contribuent 3 la friction agissant dans la direction longitu~-
dinale du matériau 1.

En se référant a4 la figure 3, on voit qu'a 1l'arc de redressage princi-
pal se superpose un arc de redressage plus court, qui résulte de 1'action des
forces orient&es suivant la fl&che 9 et produites par la fili&re de redressage
10. De préférence, on produit un certain nombre d'arcs de redressage relative-
ment courts.

Sur la figure 4 on voit la maniére dont une fili&re de redressage 11
est fixée au moyen de paliers 3 rouleaux 12 dans une monture extérieure 13.
Cette monture 13 peut &tre ajustée perpendiculairement 3 la direction longi-
tudinale selon 1'amplitude de la force de redressage désirée et/ou de la

force de friction longitudinale voulue.
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Dans la variante de réalisation de la figure 5, la rotation de la

filisre de redressage 11 peut &tre freinée par des moyens de freinage 14 qui
sont réglables 3 l'aide de la vis 15, 16. De cétte fagon, on peut aussi d&-
velopper des forces de friction aéissént sur la périphérie du matériau traité.

La figure 6 est un diagramme qui illustre les possiﬁilités de réglage
de la spirale d'avance. Du fait de 1l'angle d'inclinaison (5 sur la figure 1)
de son axe, le disque d'entrainement 2 présente un cercle de travail 17
l8gérement &loigné de son bord. On remarque que selon la hauteur suivant la-
quelle le matériau 1' ou 1" passe (angle 18' ou 18" ou bien hauteur. 19' ou 19",
voir aussi figure 2), on obtient une spirale d'avance différente 4' ou 4".

Le matdriau & redresser 101 se meut suivant la spirale d'avance 104.
Ce mouvement est produit par les disques d'entrainement 102 et 103 qui peuvent
aussi jouer le réle de disques de polissage.

Sur les figures 7 et 8, le matériau traité traverse les zones de pas-—
sage 105 et 106. La zone de passage 105 comporte des filisres de redressage
dont les orifices sont inclinds suivant le pas de la spirale d'avance 104.

Ces filidres provoquent une déviation plus forte du matériau en translation
101 avec une friction réduite. Dans un mode de réalisation préfér&, la zone
105 comprend cingq filidres de redressage 112.

La zone 106 comporte des filidres de redressage qui sont alignées
longitudinalement. Ces fili&res produisent une déviation relativement faible
du matdriau en translation avec une friction plus forte. L'exemple de réalisa-
tion représent@ comprend quatre filidres de redressage 113.

Dans 1'exemple de réalisation des figures 9 et 10, le matériau 101
traverse trois zomes 107, 108 et 109. La zome 107 comprend trois filiéres de
redressage 113 qui sont alignées longitudinalement et qui produisent une
déviation relativement faible avec une friction relativement forte. Dans la
zone 108, sont prévues trois filidres de redressage 112 dont les orifices
ont une inclinaison correspondant au pas de la spirale d'avance 104. Ces
filigres provoquent une déviation relativement forte avec une friction relative-
ment faible. Dans la zone 109 sont, ici encore, install@es trois filiéres de
redressage 113 qui sont alignées axialement et qui provoquent une déviation

-~

relativement faible jointe 3 une friction relativement forte.

L'agencement général comprenant les zones 107, 108 et 109 s'est révélé
particuliBrement avantageux. En effet, d'une part, cette disposition permet
un effet de redressage satisfaisant. D'autre part, la réduction des tensions
internes reste suffisamment faible pour que les dimensions résultant du re-
dressage soient pratiquement conservées. On &vite aussi des extrémités cam-—

brées et par suite les chutes. Il est & noter que sur les figures 9 et 10, le
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nombre des filidres 112 et 113 n'a que le caractére d'un exemple nullement

1imitati§. En effet, le nombre de ces filidres peut varier, en particulier,
selon la nature du matériau en translationm 101. )

Sur les figures 11 et 12, on a remplacé la zone 109 comportant des
filigres 113 par une zone 110 comportant des patins de frictiqﬁlll. La struc-
ture de ces patins 111 est plus simple que cellé des filisres 113. La friction
obtenue est réglable, voir figure I3.

Les possibilités de réglage concernant les filigres 112 sont &galement
représentées sur les figures 14 a4 17 par les fléches 117, 123 et 118.

La référence 114 désigné un gabarit de réglage qui, la cas échéant,
peut agir simultan@ment sur plusieurs filisdres. La référence 115 désigne un
limiteur de pression ré&glable pour ajuster la pression de redressage. La
référence 116 représente un cylindre pour régler une filisre. La référence 124
désigne uﬁ dispositif permettant de régler simultanément tout un groupe.

Lorsque les disques d'entrainement 102 et 103 sont r8alisés sous la
forme de disques de polissage, il est avantageux de prévoir des dispositifs
de réglage tels que ceux des figures 18 et 19. Un réglage de la pression peut
stre réalisé avec les dispositifs 121 et 122. La spirale d'avance 104 peut

stre modifiée en actionnant le levier 119 dams la direction de la fl&che 120.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour redresser un matériau allongé& et &tiré de section
circulaire par un mouvement de translation dans sa direction longitudinale
accompagné d'un mouvement de rotation autour de son axe longitudinal et par
une déviation de courte durée de sa trajectoire rectiligne suivant un certain
arc de redressage sous dépassement de la limite de déformation élastiéue du
matériau, caractérisé en ce que, pendant ladite déviation, on soumet la surface
du matériau i des forces de friction agissant dans la direction longitudinale
de celui-ci. . '

2. Proc@dé selon la revendication 1, caract8risé en ce que lesdites
forces de friction sont réparties le long dudit arc de redressage.

3. Procédé selon la revendication 2, caract@risé en ce que les forces
de friction agissent en une succession rapprochée.

4. Procédé selon 1l'une quelconque des revendicatioms 1 & 3, caractérisé
en ce que des arcs de redressage relativement courts sont superposés 3 1l'arc
de redressage principal.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que dans chaque
arc de redressage relativement court, on dépasse &galement la limite de d&-
formation élastique du matériau.

6. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 & 5, caractérisé
en ce qu'on soumet &galement la surface du matériau 3 des forces de friction
agissant circonférentiellement.

7. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 & 6, caractérisé
en ce que les différentes forces de friction peuvent &tre sélectionnées ou
ajustées indépendamment les unes des autres. 7

8. Dispositif pour redresser des matériaux &tird&s et allongés de section
circulaire au moyen d'un certain nombre de filidres montes 1'une derrigre
1'autre et & 1'aide de disques d'entrainement (2,3), pour la mise en oeuvre
du procédé selon 1'une quelconque des revendications 1 & 7, caractérisé emn
ce qu'il comprend un certain nombre de fili&res de redressage (6, 7, 10) montées
i rotation, 1'une derri&re 1'autre en une succession rapprochée le long de
1'arc de redressage et qui sont alignées longitudinalement.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractéris& en ce que 1'ensemble
des filidres de redressage s'étend sur tout l'arc de redressage.

10. Dispositif selon la revendication 8 ou 9, caracté&ris& en ce que
les filigres de redressage sont mont&es le long d'un arc de redressage
principal avec un décalage laté@ral alternatif.

11. Dispositif selon la revendication 10, caractérisé& en ce que le

décalage lat@ral des fili&res de redressage est réglaﬁle pour permettre
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d'ajuster les forces de friction agissant dans la direction longitudinale
et le cas échéant, pour produire des arcs de redressage relativement courts
aiperposéds (9 et 10). 7

12. Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 8 & 11, carac-
térisé en ce que les moyens (14) sont prévus pour freiner les filidres de
redressage mont&es 3 rotation, ces moyens dé&veloppant des forces de friction
qui agissent le long de la pé&riphérie du matériau (1) devant étre redressé.

13. Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en ce que les
moyens de freinage sont réglables (15, 16).

14. Dispositif selon l'une quelconque des revendications 10 a 13,
caractérisé en ce que, pour des matériaux 3 redresser relativement minces, la
longueur de l'arc de redressage principal peut &tre raccourcie en agissant
sur le réglage d'une ou plusieurs des fili&res situdes 3 l'une et/ou 1'autre
extrémité de 1l'arc de redressage principal de fagon que ces fili&res assurent
uniquement le guidage du matériau traité, sans exercer sur lui une pression
de redressage.

15. Dispositif selon la revendication 11, caractérisé en ce qu'il
comprend un dispositif de réglage permettant de régler simultan@ment toutes
les filidres de redressage.

16. Dispositif selon la revendication 15, caractérisé en ce qu'un
gabarit est associé au dispositif de réglage, ce gabarit &tant formé selon la
courbure du matériau (1) devant &tre redressé.

17. Dispositif selon la revendication 16, caract&ris& en ce que le
gabarit comporte des guides pour produire une flexion dans 1'espace.

18. Dispositif selon la revendication 15, caractdrisé en ce que le
gabarit associé au dispositif de réglage comporte-des moyens pour ajuster la
pression de redressage selon une courbe déterminée exp&rimentalement.

19. Dispositif selon 1'une quelconque des revendicatiors 16 & 18,
caractérisé en ce que le gabarit est réglaﬁle.

20. Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 8 & 19,
caractérisé en ce que les disques d'entrainement sont réglables de sorte que
la spirale d'avance (4, 4' 4") du matériau (1) devant &tre redressé peut &tre
ajustée.

21. Procé&dé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le mat&riau
en translation est traité en plusieurs &tapes distinctes dans 1'une desquelles
se produit une déviation relativement forte avec une friction réduite, tandis
que dans une autre a lieu une déviation ré&duite jointe i une friction plus
forte.

22. Procé&dé selon la revendication 21, caract@risé en ce que dans



10

15

20

25

30

35

2465530

15
1'étape au cours de laquelle est réalis@e la déviation relativement forte,

cette déviation est adaptée aux irrdgularités de rectitude en forme d'ondu-
lations & cycle long du matériau, tandis que la pression de redressage ne dé-
passe que légdrement la limite d'allongement.

23. Procédé selon la revendication 21, caractérisé en ce que dans
1'étape au cours de laquelle la déviation est relativement faiﬁle, cette
déviation est adapt8e aux irrégularités de rectitude en forme d'ondulations
3 cycle court du matériau et en ce que les forces de friction sont suffisam-
ment fortes pour compléter de mani&re satisfaisante la pression de redressage
relativement faible de 1l'autre &tape.

24. Procédé selon 1'une quelconque des revendications 21 & 23,
caractérisé en ce que la phase au cours de laquelle la déviation est relative-
ment forte et la friction relativement faible, est tout d'aﬁord ex8cutée , et,
en ce que 1l'&tape ol la déviation est plus faible et la friction plus forte est
ensuite réalisée jusqu'ad l'extrdmité du matériau 3 redresser.

25. Procédé selon la revendication 24, caractdrisé en ce que les
deux &tapes sont précédées d'une &tape supplémentaire au cours de laquelle
la déviation est relativement faible et la friction plus forte.

26. Dispositif pour redresser des matériaux &tiré et allongd de section
circulaire par une déviation au moyen d'un certain nombre de fili&res de
redressage mont8es l'une derri&re 1'autre suivant, au woins un arc de redres—
sage et comprenant des disques d'entrainement pour faire avancer le mat@riau
dans la direction longitudinale en lui imprimant simultanément un mouvement de
rotation autour de son axe longitudinal, pour la mise en oeuvre du procé&dé selon
1'une quelconque des revendications 1 et 21 & 25, caract@risé@ en ce que les
filidres de redressage (112, 113) forment différentes zones de passage dont
certaines produisent une déviation relativement forte et une friction plus
faible (105) et d'autres, une déviation plus faiBle jointe & une friction
plus forte (106).

27. Dispositif selon la revendication 26, caractérisé en ce que les
différentes zones et les fili&res occupant ces zones sont réglables (117, 123,
118).

28. Dispositif selon la revendication 26 ou 27, caractérisé en ce
qu'il comprend un dispositif de ré&glage (115, 116) pour régler a volonté le
dépassement nécessaire de la limite de déformation permanente sous une pres-
sion de redressage minimale.

29. Dispositif selon la revendication 28, caractérisé en ce que le
dispositif de réglage (115, 116) est congu pour les zones & plus forte dévia-

tion.
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30. Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 26 3 29,
caract8risé en ce qu'il comprend un dispositif de réglage permettant de
régler simultanément toutes les filiéres de redressage.

31. Dispositif selon la revendicatioh 30, caractérisé en ce qu'un
gabarit est associé au dispositif de réglage, ce gabarit &étant formé selon
la courbure du matériau (1) devant 8tre redressé.

32. Dispositif selon la revendication 31, caractérisé en ce que le
gabarit comporte des guides pour produire une flexion dans 1'espace.

33. Dispositif selon la revendication 30, caract&risé en ce/que le
gabarit associé& au dispositif de réglage comporte des moyens pour ajuster la
pression de redressage selon une courbe déterminge expé@rimentalement.

34, Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 31 3 33,
caract&risé en ce que le gabarit est réglable. '

35. Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 26 a 34,
caractérisé en ce que les disques &'entrainement sont réglables de sorte
que la spirale d'avance (4, 4' 4") du matériau (1) devant étre redressé peut
8tre ajustée. .

36. Dispositif selon la revendication 26, caractérisé en ce qu'une

‘partie, au moins des disques d'entrainement (102, 103) sont réalisds sous la

forme de disques de polissage.
37. Dispositif selon la revendication 36, caractérisé em ce qu'il
comprend un dispositif (121) -pour régler la pression des disques de polissage.
38. Dispositif selon 1l'une quelconque des revendicatiomns 26 i 37,
caract&risé en ce qu'une partie, au moins des filiBres produisant une friction
relativement forte sont r@alisées sous la forme de patins de frictiom (111).
39. Dispositif selon 1'une quelconque des revendications 26 & 38,
caractérisé en ce qu'une partie, au moins des filiBres produisant une force de

friction relativement forte sont en métal non ferreux.
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