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Procédé et dispositif pour commander et synchroniser des cylindres, notamment d'une machine de coulée de
bandes.

Chacun des cylindres 1, 2 d’'une machine de coulée de
bandes R est commandé individuellement par un moteur 18 et
un engrenage 19 avec réglage de la vitesse des moteurs. La
synchronisation des moteurs s’effectue pendant la marche &
vide des cylindres 1, 2 au moyen d'une liaison comprenant des
renvois d'angle 17 accouplés aux moteurs 18, un accouple-
ment & glissement 16 et un arbre 15. Du fait que la différence
entre les diamétres des cylindres 1, 2 peut étre plus grande, le
nombre des rectifications des cylindres a la suite d'usure peut
&tre réduit, de sorte que la durée de service des cylindres est
prolongée.
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L'invention concerne un procédé pour comﬁander et
synchroniser des cylindres, en particulier des cylindres d'une machine
de coulée de bandes, ainsi qu'un dispositif pour la mise en oeuvre de
ce procédé,

Les machines pour la coulée continue de bandes par
exemple et aussi les laminoirs conventionnels pour bandes ou feuillards
sont commandés habituellement par un seul moteur, La synchronisationm
entre les différents cylindres est assurée en régle générale par une
cage 2 pignons (3 chevrons) qui est intercalée entre la commande et
les cylindres de la machine de coulée ou du laminoir et qui comprend
les engrenages réducteurs pour obtenir les rapports de transmission
requis entre la commande et les différents cyliﬁdres.

) Ces cages combinées d'engrenages d'entrainement et de
réduction, ou seulement d'entrafnement si une réduction de vitesse.
n'est pas nécessaire, sont généralement de fabrication spéciale,
onéreuses a l'achat et en plus d'un %ntretien qui pose des problémes,

La défaillance d'une telle cage provoque en régle
générale un arxét prolongé de la prbduction.

Il s'y ajoute que les diamétres des cylindres devant
tourner en synchronisme doiyent étre accordés entre eux dans des
plages de tolérances relativement &troites. Or, comme les cylindres
des machines connues pour laminer et en particulier ceux de machines
de coulée de bandes s'usent fortement, il faut démonter les cylindres
au bout d'un certain temps et les rectifier. L'usure des cylindres
étant le plus souvent irrégulidre, la quantité de mati2re 3 enlever
2 la rectification est en outre plus importante que nécessaire en
réalité, d'ol une mise au rebut plus rapide des cylindres., Or, l'achat
de cylindres neufs représente souvent un facteur important dans le
coit d'exploitation,

L'invention vise & créer un procédé, du type indiqué
plus haut, ol ces inconvénients ne se produisent pas mais ol la
synchronisation parfaite des différents cylindres reste assurée,
Surtout, la sensibilité aux dérangements du procédé et de son dispo~
sitif de mise en oeuvre doit &tre aussi faible que possible.

Le procédé selon 1¥invention est caractérisé en ce

que l'on commande chaque cylindre individuellement par un moteur et
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par ll'intermédiaire d'un engrenage, cu d'un autre mécanisme de
transmission, et on rdgle la vitesse de rotation du moteur. Une

telle commande individuelle rend 1l'ensemble de l'installation moins
sujet aux dérangements. Tar exemple, si le moteur d'une commande
conventionnelle tombe en panne, toute l'installation est arrétée,

Par contre, avec la commande individuelle selon l'invention, si un
moteur tombe en panne pendant le processus. de laminage, il est
possible, surtout dans la coulée de bandes, de laisser tourner le
cylindre qui n'est plus commandé jusqu'z la fin de la coulée au moins.

L'invention prévoit deux possibilités pour la synchro-
nisation des moteurs. » 7

Une premidre possibilité consiste 2 régler la vitesse
de rotation de chaque moteur manuellement ou automatiquement. Les
paramdtres déterminant la vitesse de rotation nécessaire 2 la marche
synchrone sont en particulier la vitesse requise des cylindres et le
diamdtre de chaque cylindre. Le réglage peut s'effectuer, par exemple,
au moyen d'un calculateur de commande du processus.

Un mode de réalisation possible de la commande et une
deuxiéme possibilité pour la synchronisation consistent 2 accoupler
les moteurs des cylindres par des renvois d'angle 2 accouplement de
glissement intégré et, &ventuellement, des arbres supplémentaires,
L'accouplement 2 glissement peut &tre ajusté sur un faible couple
limite mais qui suffit encore 2 maintenir les cylindres en marcﬁe a
vide 2 la vitesse désirée. Ainsi, les vitesses de rotation des deux °
unités d'entrafnement sont maintenues synchrones en marche 2 vide
mais, au début de la coﬁlée, le cylindre tournant plus vite peut
s'ajuster en raison de l'accouplement 2 glissement 2 la vitesse du
cylindre tournant plus lentement, de soxte que les cylindres présen-
tent des vitesses circonférentielles parfaitement égales pendant la
coulée. Comme le diamdtre des cylindres ne joue pas de rfle dans ce
cas, il est également possible d'utiliser des cylindres de différents
diamétres, ce qui permet des économies considérables. En effet,
chaque rectification enléve normalement 2 2 3 mm de l'épaisseur de
table du cylindre. Chaque cylindre peut ainsi &tre rectifié en
moyenne de 4 & 6 fois, Or, le procédé selon 1l'invention permet des

différences de diamdtres quelconques; autrement dit, il est parfai-
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tement possible de faire fonctionmer la machine avec un cylindre
neuf de diamdtre maximal et un cylindre qui a déja €té rectifié
plusieurs fols et dont le diamdtre a &té réduit 3 la valeur minimale,
La possibilité de rectifier les cylindres individuellementl- et non
plus par paires - -augmente considérablement la durée de servicé des
tables des cylindres, '

Un dispositif pour la mise en oeuvre du procédé clest-
a- dire pour commander et synchronlser les cylindres, en particulier
des cylindres d'une installation de coulée de bandes, est caractérisé
en ce qu'un moteur réglable combiné avec un engrenage ou un autre

mécanisme de transmission est relié 2 chaque cylindre. Lé moteur

peut &tre md électriquement ou hydrauliquement. Les moteurs hydrau-~

liques se sont avérés moins sujets aux pannes, Comme engrenage, on
peut utiliser un engrenage réducteur du commerce, avantageusement

un engrenage planétaire, ce qui réduit également le cofit de lfensemble
de 1'installation et la rend moins senmsible aux dérangements. Les’
renvois d'angle, l'accouplement 2 glissement ét 1ltarbre entre les
renvois d'angle sont également du commerce donc relativement peu
cofiteux, _ )
D'autres caractéristiques et- avantages de 1'1nvent10n
ressortiront plus clairement de la description qui va suivre d'un
exemple de réalisation non'limitatif, ainsi que de la figure Qnique
du dessin annexé, qui est une représentation schématique d'une
commande A d'une machine de coulée de bandes R.

La machine de coulde de bandes R comporte un cylindre
supérieur 1 et un cylindre inférieur 2 formant entre eux une fente
de coulée 3, Les deux cylindres 1 et 2 sont montés des deux cbtés
dans des empoises 4, avec lesquelles ils pehvent 8tre réglés en
hauteur - ce qui n'est pas représenté - pour varier la largeur de
la fente de coulée 3,

Du c8té de la commande A, les deux cylindres 1 et 2
présentent, au-dela des empoises 4 respectives, des &léments
d'accouplement 5, avec chacun desquels est en prise un arbre
articulé de commande 6, Les arbres articulés 6 permettent le réglage
en hauteur des cylindres 1 et 2 sans que cela demande une correction

correspondante sur la commande A. Chaque arbre 6 présente 2 cet
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effet un joint 3 croisillon 7 2 chaque bout, du c6té~de 1la machine
de coulée de bandes R et du cfté de la commande A, dont une partie 8
est solidaire de l'arbre 6 et dont l'autre partie 11 est solidaire
d'un plateau 9 porté par l'élément d'accouplement 5, ou d'un plateau
10 faisant partie de la commande A.

La commande A est composée de deux unités de commande
identiques 14 qui sont montées 1'une au-dessus de 1'autre sur un
bati 12 et qui sont mutuellement accouplées par un arbre cardan 15
et un accouplement 2 glissement 16 sur un renvoi d'angle 17.

Le renvoi d'angle 17 est accouplé 2 un moteur 18 qui
commande un engrenage planéﬁaire 19 dont l'arbre 20 traverse le
b&ti 12 et dont l'autre extrémité porte le plateau 10, Chague moteur
18 est combiné avec une unité de réglage (nom représentée) pour le
réglage de la vitesse de rotation en fonction de la vitesse requise

du cylindre correspondant et du diamdtre de ce cylindre.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour commander et synchroniser des cylindres,
en particulier des cylindres d'une machine de coulée de bandes,
caractérisé en ce que l'on commande chaque cylindre (1, 2) indivi-
duellement par un moteur (18) et par 1l'intermédiaire d'un engremage
(19), ou d'un autre mécanisme de transmissiom, et on ragle la vitesse
de rotation du moteur, 7 '

2, Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce

que la synchronisation des moteurs (18) s'effectue pendant la marche
3 vide des cylindres (1, 2) au moyen de remvois d'angle accouplés aux
moteurs (18), d'un arbre (15) relianmt les'renvois'd'angle entre éux
et d'un accouplement 2 glissement (16), ' o '

3. Procédé selon la revendication i; §aractérisé en ce

que la synchionisation des moteurs (18) s'effecfué,par un réglage
manuel ou automatique de la vitesse de rotation en fonction de la
vitesse requise des cylindres et du diamétre des cylindres. 7 -

4, Dispositif pour commander et synchroniser des cylihdres,'
en particulier des cylindres d'une machine de coulée de bandes, pbur
la mise en oeuvre du procédé selon 1'une quelconque des revendications
1 2 3, caractérisé en ce qu'un moteur réglable (18) combiné avec un
engrenage (19) ou un autre mécanisme de transmissionm est relié 2
chaque cylindre (1, 2). _

5. ' Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en

ce que le moteur (18) est mi électriquement ou hydrauliquement, -

6. Dispositif selon la revendication 4 ou 5, caracﬁérisé
en ce que l'engrenage (19) est un engrenage réducteur,.de pféfétence
un engrenage planétaire. ] '

7. Dispositif seloﬁ l'une queleconque des revendications 4
& 6, caractérisé en ce que, du cBté opposé audit engrenage (19), 1le
moteur (18) est reli& 2 un autrerengfenage,(l7) qui est combiné avec
un accouplement 2 glissement (16), pér l'interméqiairg duquel il est
accouplé au moyen d'un arbre 2 uﬁ autre engrenage (17) d'un autre’

moteur (18).
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3. Dispositif selon -la revendication 7, caractérisé en

ce que l'autre engrenage (17) est un renvoi d'angle,

9. Dispositif selon 1l'ume quelconque des revendications 4
a 6, caractérisé en ce que chaque moteur (18) est combiné avec une
unité de réglage pour le réglage de la vitesse de rotation.

io. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en ce
que 1l'unité de réglage est commandée en fonction de la vitesse

requise et du diamdtre du cylindre correspondant.
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