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Procédé et dispositif de cintrage d'un élément métallique allongé

Le présent perfectionnement concerne un procédé de cintrage
d'un élément métallique allongé de section droite constante par
chauffage localisé d'une zone étroite du pourtour de cet élément
a l'aide d'un collier chauffant entourant cette zone, poussée sur
une extrémité de 1'élément et maintien de son autre extrémité par
un bras pivotant, dans lequel on maintient sensiblement constante
la température de la zone chauffée sur le pourtour de 1'élément
en détectant la température de cette dernidre en au moins deux
points de ce pourtour, dont 1l'un est du ¢dté du centre de courbure,
et l'autre opposé au premier, 3 l'aide de capteurs 2 qui 1'on ,
fait décrire un mouvement de va-et-vient paralldle i 1l'axe de 1'élément
non encore cintré et balayant la largeur de la zone chauffée, et
en diminuant ou augmentant 1'apport thermiqueken 1'un ou l'autre
de ces points suivant que la température y est supérieure ou inférieure
i une valeur de consigne correspondant 3 une température uniforme
du pourtour de la zone chauffée, selon l'une des variantes de réalisation
du brevet principal.

Dans la mise en oeuvre du procédé du brevet principal, l'on
est amené 3 reculer le collier chauffant pendant le cours de 1'opération,
la zone chauffée tendant & se déplacer vers l'avant en raison de
la progression de 1'élément métallique dont 1l'échauffement n'est
pas instantané. Lorsque 1l'on détecte la température de la zone
chauffée 3 l'aide de capteurs de température disposés de fagon
& former un angle par rapport & l'axe suffisamment aigu pour viser
la zone chauffée sous le collier chauffant, il s'est avéré 3 la
suite d'essais de la Demanderesse que les capteurs pouvaient ne
plus avoir dans leur champ en fin d'opération qu'une partie de
la zone chauffée, l'autre partie étant occultée par le collier
chauffant.

La présente invention a pour but de remédier 3 cet inconvénient
et de permettre une observation constante de la température maximale
de la zone chauffée sur tout son pourtour, et par suite une correction
appropriée des apports thermiques sur le pourtour de 1'élément
a cintrer, et une réduction maximale des défauts dans la forme
de 1'élément métallique cintré.
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Le procédé selon la présente invention est caractérisé en
ce que l'on détecte la température de la zone chaaffie par visée
de celui-ci, d'une part i l'aide d'un premier Jeu de capteurs disposés
en amont de la zone chauffée et dont l'axe fait un angle aigu avee
1'axe de 1'élément non enccre cintré, d'autre part & l'aide d'un
second Jeu de capteurs espacés longitudinalement des premiers et
d'orientation telle qu’elle leur permet d’observer la partie de
la zone chauffée qui peut &tre occultée vis-i-vis du precier jeu
de capteurs par le collier chauffant pendant une partle de l'cpération
de cintrage.

De préférence, 1'on ocbserve la zone chauffée i 1'aide du
deuxidnme jeu de capteurs perpendiculairement 3 1'axe de 1'élément
non encore cintré et on le raintient & une distance fixe du premier,
en lui permettant d'cbserver la partie de la zone chauffée en aval
du eollier chauffant; au moins pendant 1'intervalle de temps ot
cette partie est oceultée vis-i-vis du pramier Jjeu de capteurs.

De préférence ercore, l'on compars en continu les températures
observées par les premier et second jeu de capteurs, et ne retient
que les valeurs les plus élevées observées pour augmenter ou diminuer
1'apport thermique sur les sescteurs correspondants de 1a zone chauffée,

L'invention s'dtend en cutre 3 un dispositif pour la mise
en ceuvre du procédé ci~dessus défini, comprenant un collier chauffant
entourant la zone & chaufisr pour permstire le cintrage, des moyens
pour pousser 1'élément, un bras pivotant de maintien de 1'autre
extrémité de 1'élément, des détecteurs de la température de la
zone chauffée en au moins dsux points de son pourtour, des moyens
de déplacement longitudinal zlternatif des ddteoteurs leur permettant
de balayer la largeur de 1la zone chauffée, ef des moyens pour augmenter
ou diminuer l'apport thermique en l'un ou l'autre de ces points
sulvant que la température y est supérieure ou inférieure 3 une
valeur de ccnsigne corvespondant 3 une tempdrature uniforme du
pourtour de la zone chauffée, caractérisé en ce qu'il comprend
un premier jeu de capteurs disposés en amoni de la zone chauffée
et dont 1l'axe de visée fait un angle aign aveo 1'axe de 1'81ément
non encore cintré, et un deuxidme .jeu de capteurs espacds longitu-

diralement des premiers et d'orientation telle qu'elle leur permet
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d'observer la partie de la zone chauffée qui peut 8tre occultée
vis-a-vis du premier jeu de capteurs par le collier chauffant pendant
une partie de 1l'opération de cintrage.

Le deuxiéme jeu de capteurs est disposé de préférence perpendi-
culairement 4 1'axe de 1'élément non encore cintré, il est relié
au premier jeu de capteurs par des moyens de liaison qui 1l'en maintien-
nent A une distance fixe, et il est en vis-i-vis de la partie de
la zone chauffée en aval du collier chauffant au moins pendant
l'intervalle de temps ol cette partie est occultée vis-a-vis du
premier jeu de capteurs.

Le dispositif comprend en outre de préférence un dispositif
de multiplexage reliant les deux jeux de capteurs & des comparateurs
des températures observées par les capteurs correspondants des
deux jeux, & des enregistreurs de température distinets, & un détecteur
de créte pour chaque capteur, & un sélecteur de la créte la plus
élevée observée par chaque couple de capteurs correspondants des
deux jeux, et i un dispositif d'affichage des températures maximales.

I1 est déerit ci-aprés, i titre d'exemple et en référence
3 la figure du dessin annexé, un‘dispositif de cintrage d'un tube
métallique selon 1l'invention.

Le tube 1 est poussé dans le sens de la fléche, comme indiqué
au brevet principal. Le collier chauffant 2 est disposé dans 1la
période initiale du préchauffage en position 2A, puis il est reculé
pendant l'opération de cintrage dans la position 2B. Le tore de
refroidissement par pulvérisation d'eau 3, initialement en position 3A,
est reculé avec le collier chauffant dans la positions 3B.

Les détecteurs de température i infra-rouge sont portés par
des bras 4, fixés 3 un support mobile 5. Un seul bras 4 a été représenté
sur la figure pour plus de clarté, mais on comprendra qu'il y en
a en réalité plusieurs répartis sur le pourtour du tube, par exemple
quatre 4 90° 1l'un de 1l'autre., Le bras 4 porte deux pinces de préhension
des détecteurs, la pince 6 portant le détecteur 7, d'axe de visée
faisant un angle aigu avec l'axe d'avancement du tube, et le détecteur 9,
d'axe de visée perpendiculaire 3 ce méme axe d'avancement. Le support
mobile et le bras sont animés d'un mouvement de va-et-vient d'ampli-
tude A L.
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Pendant une période de ce va~-et-vient, le bras 6 et le détecteur 7
avancent done jusqu'aux positions 6Aet TA, puis reviennent i leurs
positions initiales. De méme, le braz & et le détecteur § avancent
Jusqu'aux positions 84 et 94, puis reviennent 3 leurs positions
initiales. Pendant la phase initiale de préchauffage, le champ
de balayage par les détecteurs est représenté en grisé sur la figure (10).
Le détecteur 7 balaie sensiblement toute la zone chauffée. Lorsque
le collier chauffant a été reoculé jusqu'a la position ZB; la zone
chauffée est en partie cecultée au détecteur 7, mais le reste de
cette zone est dans le champ balay$ par le détecteur 9. On peut
ainsi, & 1'aide d'une chaine de multiplexzage 3 détection de crétes
de température respectives pour les détecteurs 7 et 9, puis comparaison
des valeurs maximales avac sélection de la plus élevée, obtenir
3 tout instant la température maximale sur les différentes génératrices
du pourtour de la zone chauffée, et effectuer la correction appropriée
de l'apport thermique sur chacune des secteurs correspondants de
celui-ci,

Bien que le procédé et le dispositif qui viennent d'8tre
déerits en référence & 12 figure paraissent les forme de réalisation
préférables de 1finyention, on comprendra que diverses =modifications
peuvent leur &tre apportdes sans sortir du cadre de 1'invention,
certaines des opérations du procédé ou certains des organes du
dispositif pouvant 8tre remplacés par d’autres qui joueraient un

rdle technique analogue.



10

15

20

25

30

35

2497697

REVENDICATIONS

1/ Procédé de cintrage d'un élément métallique allongé de section
droite constante par chauffage localisé d'une zone étroite du pourtour
de cet élément 4 1'aide d'un collier chauffant (24, 2B) entourant
cette zone, poussée sur une extrémité de 1'élément et maintien

de son autre extrémité par un bras pivotant, dans lequel on maintient
sensiblement constante 1la température de la zone chauffée sur le
pourtodr de 1'élément en détectant la température de cette derniére
en au moins deux points de ce pourtour, dont 1'un est du ¢dté du
centre de courbure, et l'autre opposé au premier, & l'aide de cap-
teurs (7, 9) & qui 1'on fait décrire un mouvement de va~et-vient
paralléle 3 l'axe de 1'élément non encore cintré et balayant la
largeur de la zone chauffée, et en augmentant ou diminuant 1l'apport
thermique en 1'un ou l'autre de ces points suivant que la température
y est inférieure ou supérieure 3 une valeur de consigne correspondant
a une température uniforme du pourtour de la zone chauffée, selon

la revendication 3 du brevet principal, caractérisé en ce que l'on
détecte la température de la zone chauffée par visée de celui-ci,
d'une part & l'aide d'un premier jeu de capteurs (7) disposés en
amont de la zone chauffée et doht 1'axe fait un angle aigu avec

1'axe de 1'élément non encore cintré, d'autre part 3 1'aide d'un
second Jeu de capteurs (9) espacés longitudinalement des premiers

et d'orientation telle qu'elle leur permet d'observer la partie

de la zone chauffée qui peut &tre occultée vis-3-vis du premier

Jeu de capteurs par le collier chauffant pendant une partie de
1'opération de cintrage.

2/ Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que 1l'on
observe la zone chauffée 3 l'aide du deuxidme Jjeu de capteurs (9)
perpendiculairement 3 l'axe de 1'élément non encore cintré, et

en ce que l'on le maintient i une distance fixe du premier, lui
permettant d'observer la partie de la zone chauffée en aval du
collier chauffant, au moins pendant l'intervalle de temps ol cette
partie est occultée vis-3-vis du premier jeu de capteurs.

3/ Procédé selon les revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que
1'on compare en continu les températures observées par les premier

et second jeu de capteurs, et ne retient que les valeurs les plus
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élevées observées pour augmenter ou diminuer 1l'apport thermique

sur les secteurs correspondants de la zone chauffée.

4/ Dispositif de cintrage d'un élément métallique allongé par le
procédé selon la revendication 1, comprenant un collier chauffant (24,
2B) entourant la zone 3 chauffer pour permettre le cintrage, des
moyens pour pousser 1'élément, un bras pivotant de maintien de

l'autre extrémitd de 1'élément, des détesteurs (7, 9) de la température
de la zone chauffée sn au moins deux points de son pourtour, des
moyens (¥, 5) de déplacement longitudinal alternatif des détecteurs
leur permettant de balayer la largeur de la zone chauffée, et des
moyens pour augmenter ou diminuer l'apport thermique en 1'un ou
1'autre de ces points, suivant que la température y est supdrieure

ou inférieure i une valeur de consigne correspondant 3 une température
uniforme du pourtour de la zone chauffée, caractérisé en ce qu'il '
comprend un premier jeu de capteurs {7) disposés en amont de la

zone chauffée et dont l'axe de visés fait un angle aigu avee l'axe

de 1'élément non encore cintré, et un deuxidme jeu de capteurs (g)
espacés longitudinalement des premisrs et d'orientation telle qutelle
leur permet d'observer la partie de la zone chauffée qui peut 8tre
occuliée vis-a-vis du premier jeu de capbeurs par le collier chauffant
pendant une partie de l'opération de cintrage.

5/ Dispositif selon la revendication 4, carastérisé an ce que le
deuxidme jeu de capteurs est disposé perpendicnlairement 3 1'axe

de 1'élément non encore cintré, en ce qu'il est relié au premier

Jeu de capteurs par des moyens d= liaizon (8) qui l'en maintiennent

a une distance fixe, et en ce qu'il est en vis-3-vis de 1a partie

de la zone chauffée en aval du collier chauffant au moins pendant
1'intervalle de temps oll cette partie est occultbe vis-i-viz du
premier jeu de capteurs.

6/ Dispositif selon las revendications U ou 5. caractérisé en ce
qu'il comporte en outre un dispositif de muileiplexage reliant les

deux jeux de capteurs i des comparateurs des teapératures observdes
par les capteurs correspondants des deuxg jeuz, 3 das enregistreurs

de température distinetz, } un détecteur de crdte pour chague eaptaur,
4 un sélecteur de la crite la plus £levés observée par chaque couple
de capteurs correspondants des deux jeux et & un dispositif d'affichage

des températures maximales,
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