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La présente invention concerne un procé&dé pour 1'amé&lioration

de l'état de surface, des tolérances et du rendement de
laminage lors du laminage 3 pas de pé€lerin de tubes et un

laminoir pour la mise en oeuvre de ce procé&dé.

De fagon connue, le nombre de coups par métre appliqué lors
du laminage 3@ pas de pélerin de tubes est déterminé& de fagon
empirique ou par le calcul. Ensuite, progressivement, le
nombre de coups est amené & 1'é&tat optimal pour les tubes
laminés suivants. Le maintien de 1'&tat optimal ainsi obtenu
ne peut cependant pas &tre conservé dé&finitivement,
c'est-3-dire que le personnel doit exercé& une surveillance
visuelle constante.

Pour un nombre de coups trop faible, il se forme de fagon
connue des bosses de laminage qui sont &liminges & vrai dire
sur la face superficielle supérieure lors du laminage, mais

qui apparaissent sur la surface intérieure du tube.

L'objet de la présente invention est un proc&dé griace auquel‘
le nombre de coups optimal par mé&tre est contrdlé et corrigé
de fagon continue pendant le laminage, de sorte gque chaque
portion de tube est lamin&e au moins deux fois par la partie
de polissage des cylindres, ainsi qu'un laminoir 3 pas de
pélerin pour la mise en oeuvre du procédé.

A cette fin, selon 1l'invention, le procé&d& pour l'amélioratio
de 1'&tat de surface, des tolérances et du rendement lors du
laminage @ pas de pélerin de tubes, est remarquable en ce
que, aprés le formage @ pas de pé&lerin, le nombre de coups
est déterminé& sur une zohe de mesure de longueur fixe , par
exemple un m&tre, au moyen de la rotation du cylindre, est
comparé puis adapté a des valeurs de ré&férence données par
l'expérience ou le calcul et le nombre de coups est ensuite
corrigé directement @ partir de cette comparaison. De plus,
le nombre de coups ainsi-ré&glé est contrdlé selon un processu
identique et corrigé en cas de besoin, le premier affichage
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2
subsistant jusqu'3 la zone de contrdle identique suivante,

tandis que l'affichage de contrdle subsiste jusqu'a la fin du
laminage.

Le laminoir & pas de pélerin pour la mise en oeuvre du procédé
selon la présente invention est remarquable en ce que, en

-~

aval de la zone de formage i pas de pé&lerin, il comporte une
zone de mesure disposée parallélement @ l'axe de laminage a

une distance fixe, par exemple un mé&tre et composée de cellules
de mesure optique de type connu. Un compte-tours est prévu

sur l'entrainement des cylindres. Apré&s mesure, ces données
sont transmises 3 un appareil d'affichage pour le pilote du
laminoir. Aussi, ces appareils sont-ils de construction

connue. Derri&re cette premi&re zone de mesure, on peut
disposer un ou plusieurs autres agencements identiques espacés
les uns des autres de toutes distances désir€es et formant

des zones de contrdle.

Grice au procédé selon l'invention, par le contrdle du nombre
de coups, on obtient continuellement un état de surface, des

tolérances et un rendement de laminage am&lioré@ et on corrige
les erreurs directement, c'est-a-dire pendant le processus de
laminage. On est sfir de plus que chaque partie de tube passe

au moins deux fois dans la partie de polissage du cylindre.

Le nombre de coups optimal emp&che de plus les bosses de

laminage et améliore donc les tolé&rances.

Un autre avantage essentiel du procé&dé selon 1l'invention

réside en ce que, par exemple, pour un nombre de coups supérieur
au nombre de coups optimal, les outils de laminage (cylindre

3 pas de pélerin et mandrin) subissent des contraintes sup&rieures
3 celles qui sont strictement nécessaires. Grdce a 1'optimisation
selon 1'invention, on optimise donc &galement la durée de vie

des outils de laminage.
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L'agencement selon la présente invention est indé&pendant des

mesures des tubes, c'est-ad-dire que lors des changements de
programme de laminage, le dispositif selon 1l'invention ne
nécessite pas d'é@tre modifié.

La figure unique du dessin annexé fera bien comprendre

comment 1l'invention peut &tre réalisée.

Sur cette figure unique, on a repré&senté schématiguement un

dispositif selon 1l'invention.

Comme le montre cette figure unique, le laminoir selon
1'invention comporte, en aval de la zone de formage Y, une
zone de mesure Xlrde longueur fixe, par exemple un mé&tre,
comportant deux appareils de mesure optiques 1 et 2, cette
zone de mesure &tant disposée parallélement 3 l'axe de
laminage 3. A une distance gquelconque de cette premiére zone
X;, est installée au moins une autre zone de mesure X, qui
sert de zone de contrble. Sur le dispositif d'entraTnement
des cylindres 3 pas de pélerin 4 se trouve un appareil
compte~tours 5 &quipé& d'un dispositif d'affichage 6.

Lors de la mise en oeuvre du procé&dé selon l'invention, les
rotations des cylindres 3 pas de pé&lerin 4 sont compté€es par
1'appareil compte-tours 5, en aval de la zone de réduction,
depuis l'entrée du début du tube dans la zone Xl jusqu'a la
sortie de celui-ci et, de mani&re connue, on compare le
nombre de rotations & des valeurs de ré&férence prédéterminéets
de fagon que le nombre de coups puisse &tre adapté par modi-
fication de 1l'avance du bloc creux.

L'affichage de la zone de mesure X subsiste aussi longtemps
gu'a lieu l'affichage de contrSle de la zone de mesure Xy
Cet affichage de contrSle subsiste jusqu'd la fin du laminage
du tube.
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REVENDICATIONS

1.-Procédé pour 1l'amélioration de 1'état de surface, des
tolérances, du rendement et de la durde des outils lors du
laminage & pas de pélerin de tubes,

caractérisé en ce que, aprés le formage i pas de pélerin, le
nombre de coups est déterminé sur une zone de mesure de
longueur fixe au moyen des rotations des cylindres, est
affiché comme valeur réelle, est comparé puis adapté & des
valeurs de référence données par 1'expérience ou le calcul et
le nombre de coups ainsi réglé est contrdlé par un processus
de mesure correspondant le premier affichage subsistant
jusqu'a la zone de contrdle, tandis que 1l'autre affichage

contrdlé subsiste jusqu'a la fin du laminage.

2.- Laminoir & pas de pélerin pour la mise en oceuvre du
procédé selon la revendication 1, pourvu de cylindres entrainés
de fagon réglable,

caractérisé en ce que, aprds la zone de formage i pas de
pélerin Y, est prévue une zone de mesure X1 disposée
parallélement @ l'axe du laminage 3 une distance fixe en aval
des cylindres et comportant des dispositifs 1 et 2 de mesure
optique, en ce qu 'un compte~tours S5 pourvu d'un dlSpOSltlf
d'affichage 6 est associé a 1' entrainement des cylindres et
en ce que une ou plusieurs autres zones de mesure X2 de
constitution semblable sont prévues comme Zzones de contrdle,
3 des distances désir@es les unes des autres, le long de

1'axe de laminage.
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Fig. 1



