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La présente invention concerne un
laminoir dégrossisseur-réducteur pour fabriquer des tubes
dont le diamétre et 1'épaisseur de paroi soient réduits en
partant d'ébauches de tubes, cette installation comportant
au moins un dispositif de coupe, commandé, pour couper des
segments de tube a4 la longueur.

Le principe du dégroséissage avec réduc-
tion est un procédé important pour la derniére phase de mise
en forme & chaud, lors de la fabrication de tubes dont le
diamétre extérieur va jusqu'a 220 mm. Un laminoir dégrossis-
seur-réducteur s'utilise & la fois pour la fabrication de
tubes sans soudure et pour des tubes soudés, suivant 10 & 32
calibres, qui se suivent directeﬁent;'on réduit le diamétre
extérieur et 1'épaisseur de paroi d'ébauches de tubes & 1'aide
d'au moins trois cylindres. En modifiant la vitesse de rota-
tion des cylindres, on peut exercer entre les“différents;
calibres des efforts longitudinaux et des efforts’ de tréction,
réglables dans des plages trés étendues, pour les appliquer
au produit en cours de laminage et modifier i'épaisseur de
la paroie.

Dans les installations pour fabriquer
des tubes sans soudure, du fait des différences de dimensions
des loupes utilisées pour fabriquer 1'ébauche de tube, ainsi
que des différences de longueur, ﬁlus,importantes du fait
des tolérances de poids, dans le cas du tube une fois terminé,
on arrive nécessairement 3 des restes par suite de longueurs
insuffisantes ou de longueurs trbp grandes lors de la subdi-
vision du tube terminé en des segments de tube. Or de tels
restes sont en gémnéral inutilisables ou ne peuvent s'utiliser
qu'avec des pertes. En outre, il faut tenir compte des lon-
gueurs trop faibles lors de la division dans 1'installation en
aval, ainsi que des longueurs des galets ou des éjecteurs
alors que d'autres dispositifs tels que les refroidisseurs
doivent &tre prévus pour les surdimensions. Cela entra%ne
non seulement une augmentation des investissements maiségale-~
ment des inconvénients quant au fonctionnement du laminoir.

La fabrication de tubes soudés est

' possible en continu sans gqu'il y ait de pertes par des restes

ou des extrémités éboutées. A la fabrication de tubes de

petits diamétres, il arrive que 1'ébarbage intérieur nécessaire
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exige un soufflage avant de passer dans le laminoir dégrossis-
seur-réducteur, ce qui suppose une subdivision du fube ébauche
en des segments plus courts car on ne peu£ﬁ§ouffler 1'intéri-
eur que lorsque les longueurs du tubke sont comprises entre
certaines limiies. Or, pour chaque partie de 1'ébauche du tube,
le fopcfionnement discontinu entralne des pertes par des
restes dans le laminoir dégrossisseur-réducteur du fait de la -
subdivision du tube une fois terminé en des sggments de tube
comme cela est le cas dans la fabrication de tubes sans sou-
duree.

On a déja essayé lors de la fabrication
de tubes sans soudure, de déterminer le poids des blocs cons-
tituant le point de départ, de fagon qu'aprés le dégrossissage
avec réduction, il n'en résulte aucune longueur résiduelle,
inutilisable commercialement, ou qui ne soit que difficilement
utilisable ; on a également proposé de subdiviser la piéce en
é4vitant de laisser un reste, ce qui donne nécessairement des
longueurs trop grandes ou trop petites. La raison en est
qu'entre les blocs de départ et le tube & la sortie de la
fabrication, il y a en général_entfe_trois“ét cing mises en
forme a chaud, entralnant des pertes trés variables, si bien
gque l'adaptation du poids du bloc de dépért n'est pas suffi-
sante et n'aboutit pas au résultat escompté.

On a également tenté de régler les scies
flottantes qui se trouvent en aval du laminoir pour la subdi-
vision des tubes en sortie de fabrication de fagon a couper
dans les derniers segments de tube provenant d'un reste d'é-
bauche de tube, des longueurs modifiées pour ne pas avoir, .
autant gque possible, de longueurs résiduelles, génahtes. I1
en résulte toutefois des variations en partie inacceptables
des longueurs des segments de tube terminés, donnant les in-
convénients déja mentionnés.

A la fabrication de tubes soudés dont
1'intérieur a été ébarbé, il est connu de couper le morceau
de tube ébauche suivant des mesures théoriques telles que le
diamétre et 1l'épaisseur de paroi ainsi que 1'extension souhai~-
tée pour ne pas avoir, autant que possible, de longueurs rési-

duelles non vendables ou difficiles & usiner. Toutefois, on ne

'peut pas adapter les segments de tube, terminés, de fagon

précise aux dimensions téhoriques de la piéce de tube ébauche
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pour éviter les dimensions trop peiites ou trop grandes. Il
en résulte des perteé du fait que les longueurs trop petiteé
sont mises au rebut, ce qui détériore le rendement, alors que
pour les longueurs trop grandes, il faut des refroidisseurs
et des éjecteurs de dimensions correspondantes, ce qui ren-
chérit 1'installation. -

Partant du fait qu'une subdivision
sans reste du tube terminé n'est possible gue si on dimension-
ne de fagon précise umne piéce de tube ébauche avant son entrée
dans le laminoir dégrossisseur-réducteur, qu'une relation
entre la piéce de tube ébauche et le tube terminé sortant du
laminoir est possible et permet une subdivision réguliére du
tube terminé en des sgments de tube, et que la relation est
donnée par le poids de la piéce de tube ébauche rapportée au
tube terminé, 1'invention a pour but de créer une installation
de commande qui permet, aprés avoir mesuré la piéce du tube
ébauche, de subdiviser le tube terminé en tenmant compte des
pertes des extrémités éboutées, du diamétre du tube terminé
et de 1l'épaisseur de paroi du tube terminé ainsi que de
1'allongement,'d'arriver A des segments de tubes terminés,
de m@me 1ongue£}, selon les longueurs demandéese.

A cet effet, 1l'invention concerne un
laminoir dégroséisseur-réducteur du type mentionné ci-dessus,
comportant un dispositif de mesure en amont du laminoir et
un dispositif de commande couplé au dispositif de mesure pour
le dispositif de coupe. Dans le cas de la fabrication de tubes
sans soudure, le dispositif de mesure se compose d'une balance
pour la piéce de tube ébauche et un calculateur relie la balan-
ce au dispositif de commande du dispositif de coupe servant
34 couper & la longueur les segments de tube terminés. Par
contre, dans le cas de la fabrication de tubes soudés, le
dispositif de mesure se composé d'un dispositif de mesure
de 1"épaisseur de la paroi, en amont de l'installation de
soudage du tube, qui se trouve en amoﬁt du laminoir j; cette
installation est reliée au dispositif de commande du'disposi-
tif de coupure a la longueur des piéces de tube ébauche. Dans
les deux cas, on établit une relation entre le poids de la
piéce de tube ébauche et le tube terminé. En effet; lors de
la fabrication de tubes soﬁdés, on ne détermine pas directe-

ment le poids de la piéce de tube ébauche mais le volume de
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cette piéce en mesurant 1'épaisseur de la paroi et 1la longueur
de la piéce. Comme toutefois la tonnaissance du voiume de la
bande servant & fabriquer la piéce de tube ébauche ainsi que
son poids sont éonnus, on a dans ce second cas également une
relation entre le poids de la piéce ébauche et le tube terminé.
i . Le nombre de segments de tube terminés "p*

se calcule suivant la formule ci-aprés :

-

- a =

. ‘.e _ (dl - sl).Tr.sl.L %4( . o

(@ = 55)-T-s, @, - s5) Tsz

diamétre du tube ébauche

d =
si = épaisseyr de la paroi du tube ébauche
L = longueur du tube ébauche
G = poids du tube ébauche
d, = diamétre du tube terminé .
Sg = épaisseur de la paroi du tube terminéd
1 = longueur & adopter pour les segments de tube terminés
= nombre de segments de tube terminés.
a = longueur dechute des extrémintés éboutées (ce terme contient—— -

d'autres constantes telles que les pertes par oxydation etec).

o
i

densité du métal. ,
En tenant compte de cette formule, on

peut effectuer simplement et de fagon autbmatique une subdi-
vision du tube terminé, aprés avoir pesé la pidce de tube
ébauche, pour arriver a des segments de tube terminés sans
laisser de restes, segments qui se trouvent dans les toléran-
ces de longueur prévues. Le procédé s'utilise avantageusement
a la fabrication de tubes sané soudure. Dans le cas de tubes
soudés, il suffit de déterminer 1'épaisseur de la bande qui
constitue le matériau de départ, pour utiliser la m2me équa-
tion pour calculer la longueur de la pidce de tube &bauche
dans le cas de segments de tube’ terminés dont la longueur et
le nombre sont prédéterminés. Dans ce dernier cas, il suffit
que le poids de la piéce de tube ébauche soit un multiple
entier du poids du segment de tube terminé en tenant compte
des diverses constantes.

L'invantion :'applique de facgon parti-
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culiérement avantageuse en combinaison avec un dispositif de
réglage de 1'épaisseur des parois et/ou d'un dispositif de
réglage de l'étirage dans le laminoir dégrossisseur-réducteur.
De tels dispositifs sont connus en soi et sont notamment
décrits dans le brevet allemand 14 27 922.

Pour pouvoir commander de fagon simple
selon 1'invention, le dispositif de coupe du tube terminé en
fonction soit du poids du tube ébauche dans le cas de tubes
sans soudure, ou du dispositif de coupe de la piéce de tube
ébauche dans le cas de tubes soudés, il est prévu un disposi-
tif de mesure de longueur associé aux dispositifs de coupe.

La présente invention concerne également
un procédé pour couper a la longueur voulue des segments de
tube terminés, 4 la sortie d'un laminoir dégrossisseur-réduc-
teur, procédé selon lequel on pése la piéce de tube ébauche
et on divise ie tube terminé, en fongtion de 1'épaisseur de’
la paroi, de l'allongement et des longueurs éboutées, pour
arriver 3 des segments de m@me longueur sans restes. Ce procédé
s'applique 4 la fabrication de tubes sans soudure.

A la fabrication de tubes soudés et pour
couper les piéces de tube ébauche, & la longueur, a l'entrée
d'un laminoir dégrossisseur~réducteur, on mesure 1l'épaisseur
de la bande en amont de l'installation de soudage du tube et
on coupe une piéce de tube é&bauche aprés l'installation de
soudage de tube, le poids de cette piéce découlant de 1'épais-~
seur de la bande du diamétre et de la longueur et représente
un multiple entier du poids d'un segment prédéter&iné de tube
fabriqué, en tenant compte de 1'épaisseur de parei de 1l'allon-
gement et des pertes par oxydation ainsi gque des longueurs
éboutées. 7

La présente invention sers décri‘te plus
en détail a4 l'aide de divers exemples de réalisation feprésgg-'
tés dans les dessins dans lesquels :

- la figure 1 est une vue de-dessus
schématique d'un laminoir dégrossisseur-réducteur selon
1'invention pour traiter des piéces de tube ébauche sans
soudure.

- la figure 2 est ume vue schématique
de-dessus d'un laminoir dégrossisseur-réducteur pour traiter

des tubes soudés.
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L'installation se compose d'un four 1

dans lequel on chauffe la piéce de tube ébauche 6, sans soudure,

ad la température nécessaire au laminage. Avant cela, on pése

la piéce 6 a 1'aide d'une balance 7. A la sortie du four 1,

la piéce de tube ébauche 6 passe dans un laminoir dégrossisseur-

réducteur 2 qui réduit cette piéce pour mettre son diamétre
et son épaisseur de paroi aux dimensions voulues. Le tube
terminé est subdivisé en segments de tube 11 a 1‘'aide d'une
scie flottante 3. Les segments de tube terminés 11 passent '
dans un chemin & rouleaux 4 d'éjection pour arriver dans un
refroidisseur 5 d'ou les piéces sont évacuées pour la suite
de leur transfert. v
La balance 7 est reliée par un calcula-
teur 8 ainsi qu'un dispositif de mesure de longueur 9 entre
le laminoir dégrossisseur-réducteur 2 et la scie flottante 3,
4 un dispositif de commande 10 pour la scie flottante 3. Le
calculateur 8 utilise le poids de la piéce de tube ébauche 6
pour déterminer la longueur des segmsnts de tube terminés 11
qui sont'coupés 4 1'aide de la scie flottante 3 ; dans ce
calcul, on tient compte des pertes par scories dans le four
1 ainsi que des longueurs éboutées, les extrémités étant
éboutées indépendamment des segments de tube terminési
' Le dispositif de régulation 26 de 1'é-
paisseur de paroi permet grfce d un dispositif de régulation
de 1l'allongement dgilaminoir'Z, de fabriquer'des segmsnte de
tube terminés 11 qui sont compris dans les tolérances prédé-
terminées. La scie flottante est commandée pour gu'en tenant
compte des dong§es de la balance 7 et de l'allongement suivant
la régulatioﬁ d:il'épaisseur de iarparoi, on subdivise le tube
en des segments de tube terminés, pour ne pas avoir de restes.
Les longueurs des segments .de tube terminés sont maintenues
dans les tolérances de longueur acceptables. "
, 'L'installation reprééentée a la figure
2 permet de fabriguer par soudure un tube ébauche en partant
d'une bande d'acier. A cet effet, le poste de soudage 13 du
tube est précédé par un poste de ﬁ}éparation 12 de 1la bande.
En avant de l'installation de soudage 13 se trouve un disposi-
tif de mesure 21 de 1'épaisseur de la bande ; ce dispositif
commande par 1'intermédiaire du dispositif de commande 23 en

combinaison avec le dispositif de mesure de longueur 22, un
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dispositif de coupe 24. Le dispositif de coupe 24 coupe la
longueur des piéces de tube é&bauche 25 qui passent sur une
grille intermédiaire munie d'un poste de soufflage 14, puis
dans un four & induction 15 avant d'arriver dans le laminoir
dégpéssisseur-réducteur 16. A la sortie du laminoir 16, se
trouve une scierflottante 17 qui subdivise le tube terminé

en des segments de tube 1dent1ques. Les segments de tube
1dent1ques arrivent sur un themin & rouleaux 18 d'egectlon

et de 13 dans un refroidisseur 19, et de 134 aux autres postes
de traitement.’ -

Dans cette installation, la scie flot-
tante 17 coupe des segments de tube teiminés, qui ont foﬁjours
la mBme longueur et qui sont déterminés par 1'intermédiaire

du dispositif de mesure 21 de l'épaisseur de la bande en rela-
tion avec la longueur de la piéce de tube &bauche 25 de facon
& obtenir un nombre déterminé de segments de tube tefminés,
sans restes, et en tenant compte des extrémités éboutéés, en
partant d'une piéce de tube ébauche 25. Pour cela, on a une
relation entre le poids de la piéce de tube ébauche et le

tube tefminé, qui permet la subdivision sans restes du tube

terminé en des segments.
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REVENDICATIONS

1°) Laminoir dégrossisseur-réducteur

pour la fabrication de tubes réduits en diamétre et en épais-
seur en partant d'une piéce de tube ébauche, laminoir compor-
tant au.moins un dispositif de coupe, cdmmandé, pour couper
les segments de tube a la longueur, laminoir caractérisé par
un  dispositif de mesure (- 21) précédent le laminoir dégros-
sisseur-réducteur (16) proprement dit, ainsi qu'un disposi-
tif de commandé (10, 23) couplé au dispositif de mesure
@1) pour le dispositif de coupe (3, 24).

2°) Laminoir selon la revendication. 1,
caractérisé en ce que le dispositif de mesure est une balance
(7) pour la piéce de tube ébauche (6) et un dispositif de
commande (10) pour le dispositif de coupe (3) servant a cou-
per les segments de tube (11) terminés, a la longueur, est
relié a la balance (7) par 1'intermédiaire d'un calculateur
(8).

3°) Laminoir selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le dispositif de mesure est un disposi-
tif de mesure (21) de 1'épaisseur de la bande, ce dispositif
précédant le poste de soudage (13) du tube, ce poste précédant
lui-m3me le laminoir dégrossisseur-réducteur (16) proprement
dit, en étant relié a un dispositif de commande (23) pour le
dispositif de coupe (24) servant 4 couper des pidces de tube
ébauche (25) a la longueur.

4°) Laminoir selon 1'une guelcongque des
revendications 2 et 3, caractérisé par un dispositif de régu-
lation (26) de 1'épaisseur de la paroi et/ou un dispositif
de régulation de 1l'allongement (27).

5°) Procédé pour couper des segﬁents de
tube terminés, & la longueur, dans un laminoir dégrossisseur-
réducteur selon la revendication 2, procédé caractérisé en ce
qu'on pése la piéce de tube ébauche et on subdivise le tube
terminé, en fonction de son épaisseur de paroi, de son allon-
gement et des longueurs éboutées, pour obtenir des segments
de m8me longueur sans restes.

6°) Laminoir selon 1'une quelconque
des revendications 2, 3, 4, caractérisé par un dispositif de

mesure de longueur (9, 23) relié au dispositif de coupe (3,

24).
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- 7°Y Procédé pbur couper & la longueur
des piéces de tube ébauche pour un laminoir dégrossisseur-
réducteur selon la revendication 3, caractérisé en ce qu'on
mesure 1'épaisseur de la bande avant l'instaliﬁtioﬁ%de soudage.
du tube et on coupe une piéce de tube ébauche a la sortie de
l'installation de soudage, le poids de.cette piéce, déterminé
en fonction de 1l'épaisseur de la bande du diamétre et de la
1ongueur; représentant un multiple entier du poids d'un segment
prédéterminé de tube fabriqué, en tenant compte de son épais~
seur de paroi, de son allongement, des longueurs éboutées et

des pertes par oxydation.
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