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€9 Dispositif de décalaminage a sec de produits métallurgiques en défilement.

€ Dispositif de décalaminage a sec de produits métaliur-
giques en défilement constitué par un boitier (1) divisé en
trois éléments de volume au moins, alignés pour pouvoir
&tre traversés en ligne droite par le produit en défilement
(2): une chambre centrale d’abrasion (4) ouverte 4 sa partie
inférieure pour la récupération de I'abrasif et de la calamine,
et bordée de chaque cdté par des compartiments d'aspira-
tion (3, 5) respectivement a I'entrée et & la sortie du boitier,
équipés de moyens pour empécher une propagation de
= ['abrasif en dehors du boftier au travers des ouvertures de
< passage du produit (2). La chambre d'abrasion (4), est
pourvue intérieurement d'au moins une buse (12) d’injec-
q tion d'abrasif pulvérulent placée en regard des faces a
décalaminer du produit, ladite buse étant montée mobile
€ sur le bottier (1) pour permettre un balayage de ia surface &
N décaliminer perpendiculairement & la direction de défile-
ment du produit (2).
~ L'invention s’applique avantageusement aux produits
I 2 faible vitesse de défilement, notamment aux brames d’a-
° cier a 'entrée d'un laminoir planétaire.
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DISPOSITIF DE DECALAMINAGE A SEC DE PRODUITS METALLURGIQUES EN DEFILEMENT

La présente invention concerne le décalaminage de produits
métallurgiques en défilement, notamment des produits portés a température
avant leur laminage. Plus précisément, l'invention a trait au décalaminage
4 sec par projection d'un abrasif pulvérulent, tel que du sable, et
s'applique avantageusement & des produits & vitesse de défilement
relativement faible, par exemple des brames dfacier 2 1l'entrée d'une cage
de laminoir & fort taux de réduction, comme notamment un laminoir
planétaire.

On sait que lors de l'opération de réchauffage des brames avant
laminage, il y a formation d'une couche de calamine qui entrafine de graves
défauts de surface sur les t6les obtenues ultérieurement.

On sait également que 1'élimination de la calamine peut s'effectuer
par décalaminage hydraulique en arrosant les brames par jets d'eau 2 haute
pression. ’

Ce décalaminage hydraulique présente 1'inconvénient d'entrainer une
diminution de la température moyenne des brames d'environ 20° C, di-
minution que l'on compense par un réchauffage des brames au départ plus
important. Le décalaminage hydraulique n'est donc pas trés avantageux du
point de vue bilan thermique. Cette baisse de température est d'ailleurs
d'asutant plus importante que la vitesse de laminage est faible. Et dans ce
cas, le décalaminage hydraulique n'est donc plus utilisable.

On connait également des techniques de décalaminage 2 sec qui
consistent & projeter sur la surface calaminée un flux & grande vitesse de
particules abrasives, généralement du sable.

Ces techniques de décalaminage & sec ont, comme on le comprend, un
effet de refroidissement 1limité sur 1le produit, et en tous cas
sensiblement plus réduit que le décalaminage hydraulique.

Toutefois, les dispositifs de sablage utilisés doivent &tre congus
de manieére & confiner le plus possible la zone de sablage pour éviter la
formation intempestive de poussigres dans l'atelier. De plus, la surface
décala@@née doit étre exempte de particules d'abrasif avant le passage du
produit entre les cylindres de laminage.

On connait un dispositif de ce type (Brevet U.S. n® 1.842.619)
constitué d'un boftier comprenant une chambre centrale de sablage placée
entre deux compartiments d'aspiration équipés de moyens de brossage pour
éliminer le sable de la surface du produit 3 l'entrée, mais surtout 3 la

sortie du boitier. Cependant, un tel dispositif apparait avoir été congu
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spécialément bour des bandes de faible épaisseur & vitesse dé passage
élevée, ce qui le rend conséquemment .mal adapté au traitement de produits
épais comme les brames & faible vitesse de défilement.

La- présente invention a précisément pour but de permettre un

~décalaminage 4 sec avant laminage de produits épais & faible vitesse de

- défilement. Un autre but est de proposer un dispositif de décalaminage 2

10

sec par projection de particules solides abrasives qui soit de conception

souple, d'entretien aisé et de fonctionnement fiable.

Avec ces objectifs en vue, l'invention a pour objet un dispositif

de décalaminage & sec de produits métallurgiques en défilement, constitué

_ par un bolitier divisé en trois éléments de volume alignés traversés par le

produit en défilement : une chambre centrale d'abrasion ouverte & sa

. partie . inférieure pour la récupération de l'abrasif et de la calamine, et

15

.bordée de chaque cOté par des compartiments d'aspiration équipés de moyens

pour empécher l'abrasif de se propager en dehors du boitier par les
ouvertures de passage du produit & décalaminer. La chambre d'abrasion est
pourvue intérieurement d'au moins une buse d'injection d'abrasif

pulvérulent en regard des faces & décalaminer du produit, cette buse étant

~montée mobile pour permettre un balayage des faces perpendiculairement &
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la direction de défilement du produit.

‘Selon une forme de réalisation, la buse est montée sur un mécanisme
de translation assurant un mouvement de "va et vient".

Selon un mode de réalisation, les moyens pour empécher le sable de
passer des compartiments d‘*aspiration & 1'extérieur du. boftier sont
constitués paf deux paires de brosses métalliques fixées sur la paroi
extérieure des compartiments d'aspiration, les brosses de chaque paire
étant placées de fagon & étre en contact respectivement avec chacune des
faces a décalaminer du produit.

. Le dispositif conforme & It'invention peut comporter en outre des
moyens pour empécher le sable de passer de la chambre d'abrasion au
compartiment d'aspiration "aval", par lequel sort le produit décalaminé.
Ces moyens peuvent étre, par exemple, constitués par deux brosses mét-
alliques fixées sur la paroi intérieure de ce compartiment d'aspiration'et
placées de fagon. & &tre -en contact respectivement avec chacune des faces
& décalaminer du produit.

Le dispositif selon l'invention peut également comporter, & 1'in-
térieur de la chambre d'abrasion des moyens pour empécher 1'abrasif de
passer dans les compartiments d'aspiration latéraux. Ces moyens peuvent-

étre constitués par deux paires de plagues métalliques, les plaques de
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chaque paire étant disposées & proximité des parois de 1la chambre
d'abrasion et de part et d'autre du produit, lesdites plaques étant
agencées de fagon & étre en contact, par un de leur coté, respectivement
avec chacune des faces 2 décalaminer du produit.

D'autres caractéristiques et avantages de 1'invention seront mieux
compris 3 la lecture de la description qui suit, faite en se référant aux
figures jointes sur lesquelles :

- la figure 1 représente une vue schématique, en coupe
longitudinale, d'un mode de réalisation du dispositif de décalaminage,

- les figures 2-A et 2-B représentent en détail respectivement en
coupe vue de dessus et en coupe latérale, la chambre d'abrasion munie du
mécanisme de déplacement de la buse d'injection.

. Sur les figures, les m&émes éléments sont repérés par des références
identiques.

Comme on le voit sur la figure 1, le dispositif de décalaminage
comporte un boi}ier métallique 1 qui est divisé successivement en trois
enceintes, par rapport au sens de défilement (représenté par une fleche)
du produit métallique 2 (ici une brame d'acier), & savoir : un premier
compartiment d'aspiration 3, une chambre d'abrasion 4 et un deuxigme
compartiment d'aspiration 5. Les parois externes 6 et 6' et internes 7 et
7' comportent des ouvertures 8, 9, 10 et 11 en regard les unes des autres
de fagon 3 ménager un passage rectiligne du produit 2 & travers le boitier
1.

Deux buses 12 et 13 d'injection d'abrasif, que 1'on supposera étre
du sable, sont disposées & la partie supérieure et & la partie inférieure
de la chambre de sablage 4 et orientées respectivement vers la grande face
supérieure et la grande face inférieure du produit 2.

Les buses d'injection 12 et 13 sont reliées & des sources de sable
et d'air comprimé non-représentées sur les figures & l'aide des conduits
14 et 15.

La chambre de sablage 4 est en communication & sa partie inférieure
avec un récipient 16 destiné & la récupération par gravité du sable et de
la calamine détachée du produit 2.

Comme représentés sur la figure 1, les compartiments d'aspiration 3
et 5 sont connectés & leurs parties supérieures et inférieures & des con-
duits d'aspiration 17, 18, 1% et 20.

Les parois externes 6 et 6' des compartiments d'aspiration compor-
tent des brosses métalliques 21, 21' et 22, 22'. La densité de ces brosses
métalliques est telle que le sable ne peut passer & 1'extérieur du bol-
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Suivant un mode de réalisation préféré de 1'invention, une paire de
brosses métalliques 23 et 23' est fixée 2 la paroi interne 7' .du

tier 1. .

- compartiment d'aspiration 5 de sortie du produit. Chacune des brosses 23

et 23' est en contact avec une grande face & décalaminer du produit 2.

Deux paires de plagues métalliques, ou volets, 24, 24' et 25, 25!
sont disposées dans la chambre de sablage 4. Les volets 24, 24' et 25, 25!
sont - agencés de fagcon A& racler les faces supérieure et inférieure du
produit 2 et par conséquent & pouvoir empécher le sable de passer dans les
compartiments d'aspiration 3 et 5.

Les figures 2-A et 2-B représentent un systéme selon lequel le jet
de sable balaye toute la largeuf du produit.

" Comme on le voit sur la figure 2-A, la buse d'injeection 12 est
montée sur un support 26 qui comporte & l'une de ses extrémités un manchon
taraudé 27 et a 1'autre extrémité un manchon lisse 28. D'autre part, deux
tiges, respectivement de travail 29 et de guidage 30, sont disposées
parallélement 1'une & l'autre, au itravers de la chambre de sablage 4, au-
dessus du produit et perpendiculairement 3 la direction de défilement de
celui-ci. , '

La tige de travail 29 est - animée en rotation par un moteur
reversible 33 par 1l'intermédiaire d'un réducteur 34. Elle repose sur des
paliers 31 et 31' qui sont disposés respectivement dans les parois
latérales 32 et 32' de la chambre de sablage. Comme on le voit sur la fi-
gure 2-A, la partie centrale 35 de la tige 29 est filetée et le manchon
taraudé 27 du support est engagé sur cette partie filetée.

La -tige de guidage 30 est fixée & ses extrémités aux parois
latérales 32 et 32' de la chambre de sablage et le support 26 de la buse
d'injection est donc monté coulissant sur la tige 30, grice au manchon
lisse 28.

Comme on le voit sur la figure 2-B, la buse d'injection 12 est
reliée au conduit d'aspiration 14 par 1'intermédiaire d'un tube souple 36
qui permet le mouvement de son support 26.

Le fonctionnement du dispositif'selon 1'invention est le suivant.

Le produit métallique 2 défile par les ouvertures 8, 9, 10 et 11 2
travers les enceintes 3, 4, et 5. Dans la chambre de sablage 4, le sable
est injecté par air comprimé aux moyens des buses d'injection 12 et 13 qui

effectuent un balayage de la surface du produit selon un mouvement de "va

- et vient" perpendiculairement & la direction de défilement du produit.

Grace aux chocs mécaniques provoqués par les grains de sable, la calamine
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se fissure et se détache des faces du produit 2.

Les volets 24, 24', et 25, 25' contribuent & empécher le sable in-
Jecté et la calamine détachée du produit 2 de passer dans les
compartiments d'aspiration 3 et 5. Le sable et 1la calamine tombent par
gravité dans le récipient 1l6. Les compartiments d'aspiration 3 et 5 sont
mis sous aspiration, ce qui évite toute pollution de l'environnement par
le sable et les poussigres. Les brosses métalliques 21, 21' et 22, 22', en
obturant parall@lement les interstices entre les ouvertures 8 et 11 et le
produit 2, permettent la mise sous vide des compartiments 3 et 5 avec un
faible débit d'aspiration, mais suffisant pour faciliter 1‘'aspiration du
sable et des poussitres. Les brosses métalliques 22 et 22' ont également
pour fonction de nettoyer les faces du produit 2.

Les brosses métalliques - 23 et 23' ont pour fonction, d'une part,
d'empécher le sable de passer dans le compartiment 5 de sortie du produit
et, d'autre part, d'éliminer les dernieéres particules de calamine
éventuellement restées collées sur les faces du produit 2.

Dans le éystéme de balayage représenté sur les figures 2-A et 2-B,
la rotation alternative du moteur 33 est transmise par 1l'intermédiaire du
réducteur 34 a la tige de travail 29. Cette rotation alternative de
la tige est transformée en un mouvement de translation linéaire de "va-et-
vient" du support 26. On peut bien entendu régler la vitesse du mouvement
de va-et-vient du support 26 en fonction de la vitesse de défilement du
produit de fagon & pouvoir balayer correctement toute la largeur de 1la
face du produit par le jet de sable. Ceci reste toutefois possible, bien
entendu, dans la mesure ol la vitesse du produit demeure relativement
modérée, par exemple de 1l'ordre de 1 m/mn, comme c'est le cas des brames i
l'entrée d'un laminoir planétaire, en particulier.

Dans cet exemple, le systéme de balayage par le jet de sable n’'a
été considéré que pour la partie supérieure de la chambre de sablage 4.
Mais, bien entendu, un deuxidéme systeme identique est disposé dans 1la
partie inférieure de la chambre de sablage 4, pour effectuer le balayage
de la face inférieure du produit 2.

I1 va de soi que la description donnée ci-dessus n'a aucun carac-
tere limitatif et que diverses modifications pourraient é&tre apportées
sans sortir de la portée de 1'invention définie dans les revendications
annexées. )

En particulier, la mobilité de la buse d'injection pour le balayage
du produit peut se faire autrement que par un mouvement de translation en

"va et vient" et notamment par pivotement alternatif de la buse autour
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d'un axe fixé; péralléle & la direction du produit, & partir d'un
mécanisme trds simple & bielle et excentrique & la portée de tout homme de

métier.
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REVENDICATIONS 0 O 7 7 2 3 4

1°) Dispositif de décalaminage & sec de produits métallurgiques en
défilement, constitué par un boitier (1) divisé en trois éléments de
volume au moins, alignés pour pouvoir étre traversés en ligne droite par
le produit en défilement (2) : une chambre centrale d'abrasion (4) ouverte
a4 sa partie inférieure pour 1la récupération de 1l'abrasif et de la
calamine, et bordée de chaque c6té par des compartiments d'aspiration
(3,5) respectivement & l'entrée et 3 la sortie du boftier, équipés de
moyens pour empécher une propagation de l'abrasif en dehors du boitier au
travers des ouvertures de passage du produit (2), dispositif caractérisé
en ce que la chambre d'abrasion (4) est pourvue intérieurement d'au moins
une Buse (12) d'injection d'abrasif pulvérulent placée en regard des faces
a décalaminer du produit, ladite buse étant montée mobile sur le boitier
(1) pour permettre un balayage de la surface & décalaminer, perpendicu-
lairement & la direction de défilement du produit (2).

2°) Dispositif selon la revendiction 1 caractérisé en ce que la
buse d'injection (12) est montée sur un mécanisme (26) de translation
selon un mouvement de "va et vient". )

30) Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que les
moyens pour empécher l'abrasif de passer des compartiments d'aspiration
(3, 5) a 1'extérieur du boiftier (1) sont constitués par deux paires de
brosses métalliques (21,21') et (22,22') fixées sur les parois extérieures
(6,6') des compartiments d'aspiration, les brosses de chaque paire étant
placées de fagon & @&tre en contact respectivement avec chaque face a
décaliminer du produit (2).

49) Dispositif selon les revendications 1 ou 3, caractérisé en ce
qu'il comporte des moyens pour empécher 1l'abrasif de passer de la chambre
d'abrasion (4) dans le compartiment d'aspiration (5) de sortie du produit
(2) du botitier (1).

59) Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce que les
moyens pour emp8cher 1'abrasif de passer de la chambre d'abrasion (4) dans
le compartiment d'aspiration (5) sont constitués par deux brosses
métalliques (23) et (23') fixées sur la paroi intérieure (7') dudit
compartiment et placées de fagon & étre en contact avec chaque face 2
décalaminer du produit (2). ,

6°) Dispositif selon 1l'une quelconque des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce qu'il comporte, & 1l'intérieur de la chambre d'abrasion

(4), des moyens pour emplcher 1l'abrasif de passer dans les compartiments
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d'aspiration (3) et (5). ’ O O 7 7 2 3 [l'

7°) Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en ce que les
moyens pour empécher 1'abrasif de passer de la chambre d'abrasion (4) dans
les compartiments d'aspiration (3) et (5) sont constitués par deux paires
de plaques métalliques (24,24') et (25,25'), les plaques de chaque paire
étant disposées 2 proximité des parois (7 et 7') de la chambre d'abrasion
et de part et d'autre du produit (2), lesdites plaques étant agencées de
facon a étre en contact, par un de leur cbté, avec les faces & décalaminer
du produit (2).

89) Dispositif selon 1l'une quelcongque des revendications caracté-
risé en ce que la buse d'injection (12) est une buse de soufflage de

sablg.
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