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() Pracédé et installation pour la fabrication de corps tubulaires.

@ Linvention concerne un procédé et une instaliation pour
la fabrication de corps tubulaires, notamment de pare-pailles
en tble d'acier.
Les pare-pailles sont des tubes d’une épaisseur d’'environ -
1 mm, que 'on place a I'intérieur des lingotiéres pour parer &
ia formation de pailles lors de la coulée de l'acier.
Les pare-paiiles conventionnels sont fabriqués par pliage
detdles découpées et par soudage de leurs bords superposés.
La majsura partie da ce travail est exécutée a la main.
Pour simplifier, accélérer et automatiser la fabrication de
pare-pailies on dérouie deux bandes de tole {1a, 1b) a partir de
1 coils {2a, 2b), on les découpe, les positionne de part et d'autre
d'un mandrin (M) autour duquel on les plie, on superpose les
bords des tdles et on les réunit par poingonnage. .
L'Installation comporte deux dérouleurs (2a, 2b), deux
systémes de galets d’entrainement (3a, 3b) et deux cisailles
(4a, 4b), un mandrin (M) perforé en piusieurs endroits et aux
cotés latéraux duquel se trouvent deux formes mobiles de
pliage (5a, 5b) et deux barres portes-poingons (6a, 6b). La
position de ces derniars correspond 3 celle des perforations
du mandrin (M).
Les poingons {7} perforent et réunissent les recouvre- ! :
ments des toles (1a, 1b) pliges. /

Croydon Printing C y Lid.
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Procédé et installation pour la fabrication de corps
tubulaires

La présente invention concerne un procédé et une installa-
tion pour la fabrication de corps tubulaires, notamment de
pare-pailles en tdle d'acier.

En aciérie on utilise lors de la coulée en lingotiére de 1'
acier fraichement élaboré des corps tubulaires en téle @'
acier d'une épaisseur d'environ 1 mm, qui prééentent une
hauteur sensiblement égale & celle des lingotiéres et qui

-~

sont insérés et bloqués d l'intérieur de ces derniéres avant

~

de procéder & la coulée proprement dite. Le rdle de ces corps

tubulaires consiste 3 empécher que les éclaboussures inévi-
tables lors de l'impact du jet de l'acier liquide contreé
l'embase de la lingotid&re, n'atteignent les parois de celle-

ci. S

En effet ces éclaboussures se solidifient rapidement au con-
tact avec les parocis froides de la lingotiére vu leur mas-
se relativement réduite, et causent des imperfections sé-
rieuses a la surface des lingots produits. La présence de
ces imperfections, connues sous le nom de pailles, se ré-
percutent d'une maniére trés défavorable sur la qualité des
produits laminés & partir de pareils lingots.

=

" Les corps tubulaires utilisés pour parer a la formation de

pailles et que l'on désigne sous le nom de pare-pailles,

sont dorcrindispensables en vue de la bonne qualité des lin-
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gots coulés, si bien qu'ils constituent un facteur permanent
dans le calcul du prix de revient de l'acier coulé en lin-

gotiéres.

Le procédé classique pour la fabrication de pare-pailles con- =~
siste & plier en U des tbBles minces en acier, découpées sur E
mesure, & poingonner dans les tBles plusieurs trous qui ser-
viront au bloguage du pare-pailles & l'intérieur de la lin-
gotidre, & apposer les tbles pliées en paires l'une contre
l'autre de fagon & ce que les bords des deux U soient super-
posés sur une largeur de 4-5 cm et a connecter les bords su-

perposés par un nombre suffisant de points de soudage.

Le fait qu'on utilise des tdles dé&coupées sur mesure et qu'
on effectue les travaux de pliage, de soudage par points et
de poingonnage & la main, résulte en un important prix de re-
vient pour les pare-pailles ainsi fabriquées. En plus les
travaux manuels décrits exigeﬁt de la part des exécutants

des efforts considérables.

Le but de la présente invention était donc de proposer un pro-
cédé de fabrication de pare-pailles simplifié et par consé-
guent meilleur marché gue le procédé classique, ainsi que 1‘

-~

installation nécessaire 3 sa mise en oeuvre.

Ce but est atteint par le procédé suivant l'invention qui est
caractérisé en e que l'on améne parallé&lement deux bandes de
tdles & partir de deux rouleaux, qu'on les découpe simulta-
nément sur mesure dans le sens de leur longueur, qu'on les
positionne de part et d'autre d'un mandrin, qu'on les plie

en deux temps autour dudit mandrin de maniére a ce gque leurs
bords soient superposés sur une largeur suffisante, qu'on
poingonne simultanément avec le pliage des trous dans une

des extrémités des deux tdles, que l'on opére simultanément
un poingonnage en plusieurs endroits de la plage des bords
superposés et que l'on retire du mandrin le corps tubulaire

ainsi assemblé.

<
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Un premier avantage réalisé& gr8ce au procédé suivant l'inven-
tion consiste -en ce que l'on utilise des feuillards en rou-
leaux (coils), facilement maniables et meilleur marché que
les t8les découpées sur mesure et en ce que le découﬁage se
déroule de concert avec l'assemblage des pare-pailles.

Le procédé suivant l'invention prévoit d'opérer le joint des
bords superposés des deux tbles en les perforant en plusieurs
endroits 3 l'aide de poingons, ledit,procédé &tant caractéri-
sé en ce qu'on décolle de part et d'autre des poingons des
bandelettes de paires de tdles superposées et qu'on recourbe
ces bandelettes sur elles-mémes jusqu'ad ce gque leurs extrémi-
tés touchent la surface de la tdle. La qualité du joint ob-
tenu de cette maniére est au moins &quivalente & celle d'un

joint obtenu par un nombre égal de points de soudage.

Un second avantage du proc&dé suivant l'invention consiste

donc en ce que l'on ré@alise le joint des parties superposées

"des t&les uniquement par une simple opératioh de poingonnage

qui remplace avantageusement 1'opération conventionnelle de
soudage par points. L'assemblage par socudage automatigque né&-
cessite un outillage cofiteux, encombrant et sujet a de fré-
quentes pannes. En plus pour garantir un joint parfait par
soudage, il faut que les surfaces des tdles en contact soient
propres. Par contre le joint par poing¢onnage n'est pas affec-
té par cette condition, si bien que la mise en oeuvre de la
technique décrite permet 1'ut£lisation de tdSles dont 1l'état
de la surface ne serait éventuellement pas compatible avec
des applications plus sophistiquées que celle de la fabrica-
tion de pare-pailles.

Suivant 1'invention le procédé se déroule de maniére intégra-
lement automatique. Le pare-pailles assemblé suivant le pro-

cédé décrit est prét a l'usage.

Le dispositif nécessaire a la mise en oceuvre du procédé sui-

vant l'invention comporte deux dérouleurs de coils de t&le;
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deux systémes de galets d'entrainement et deux cisailles,
tous disposés les uns en face des autres, un mandrin de sec-
tion rectangulaire présentant des perforations et aux cdtés
latéraux duquel se trouvent deux formes mobiles de pliage
actionnées par des vérins et deux barres porte-poingons qui
peuvent coulisser au—-dessus et en-dessous dudit mandrin.

Le nombre et le positionnement des poingons peut étre varié.

Suivant l'invention le dispositif comporte également deux
chaines d'entrainement qui s'é&tendent de la station de ci-
saillage jusqu'au bout de la matrice.

Lesdites chaines sexrvant & l'évacuation des pare-pailles as-
semblés.

Une autre caractéristique du dispositif suivant l'invention
consiste en ce que les moteurs qui mettent en mouvement les
galets d'entrainement, les vérins qui desservent les cisail-
les, les formes en relief, les poingons, ainsi que le moteur
qui met en mouvement les chaines d'entrainement, comportent

une commande centrale commune.

Cette derniére est responsable de la coordination du déroule-
ment des différentes opérations qui composent le procéd& sui-

vant 1l'invention.

-

Les dessins schématis&s fournis & titre non limitatif en qui-
se d'illustration d'une forme d'exécution préférée du dispo-
sitif suivant 1'invention, permettront de mieux comprendre

son fonctionnement.
Il est représenté:

en fig. 1 une vue de cdté de l'ensemble du dispositif suivant

l'invention
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en fig. 2 une vue d'en haut de la partie du dispositif qui
comporte les stations de déroulement des rouleaux
de tble, de l'entrainement de la téle et du cisail-
lage.

en fig. 3 une vue en coupe de la station de pliage et de poin-
g¢onnage en voie d'exécution du premier temps du pli-
age et du poingonnage d'une tdle libre.

en £fig. 4 une vue en coupe de la méme station en voie d'exé-

) cution du second temps de pliage et du poingonnage

des trous de fixation. .

en fig. 5 une vue en coupe de la méme station en voie d'exé-
cution du poin¢onnage des bords superposés des 2
tdles; c.a&.d. l'assemblage. .

en f£ig. 6 une vue d'un poingon entamant la perforation des
recouvrements des 2 tdles et le décollage des ban-
delettes, et

en fig. 7 une vue du méme poingon achevant l'opération de
poingonnage, en ce que les extrémités des bande-

lettes tbuchent les surfaces de la tdle.

La fig. 1 montre une tdle (la) déroulée de la station de dérocu-
lement (2a) et qui est entrainée par le systéme de galets d'
entrainement (3a) de fagon & ce qu'elle soit amenée en posi-
tion déterminée vis-a-vis de la cisaille (4a) qui est actionnée
par le vérin (V4a). Les galets d'entrainement servent utile-
ment au dressage des tOles lors du débobinage des rouleaux;

en plus la régulation du mouvement des galets permet de program-
mer a volonté la longueur des pare-pailles.

On distingue également les chaines d'entralnement (8) qui s'
étendent de la cisaille (4a) jusqu'd l'extrémité du mandrin
(M) . Devant le mandrin (M) se trouve la forme en relief (5a)
gui est actionné par les vérins (V5a). C'est cette forme en
relief (5a) qui plie la t8le (la) autour du mandrin (M) tout
en perforant plusieurs trous dans la tdle. Ces derniers ser-
vent uniquement & la fixation ultérieurc du pare-pailles as-

semblé& dans la lingotiére. On distingue &également deux séries




10

16

20

25

"6 0008586

de poingons (7) fixées chacune & une barre (6) qui est action-
née par les vérins (V6). Ce sont les poingons (7) qui exécu-

tent le joint des recouvrements des tbles.

La fig. 2 représente une vue d'en haut de l'entrée du disposi-
tif, de maniére a ce que l'on puisse distinguer les &léments
paralleéles, c.d.d. les tbles (la) et (lb), leurs stations de
déroulement (2a) et (2b), les galets d'entrainement (3a) et

(3b), ainsi que les cisailles (4a) et (4b).

Les fig. 3 et fig. 4 montrent les formes en relief (5a) et (5b)

exécutant le pliage de la tdle (la) resp. de la tdle (1lb) au-

tour du mandrin (M).

Comme le mandrin est nécessairement disposé en porte-a-faux,
il comporte un support non-représenté&, qui est escamotable
lors du pliage des tdles et qui intervient lors de 1l'évacua-

tion du pare-pailles.

En fig. 5 on distingue les tdles (la) et (lb) qui sont mainte-
nues contre le mandrin (M) & l‘'aide des formes en relief (5a)
et (5b), ainsi gque les barres (6) auxquelles sont fixés les

poingons (7) et qui sous l'action des vérins (V6) poingonne-

- ront les recouvrements des t8les (la) et (1lb).

Finalement les fig. 6 et fig. 7 montrent le poingon (7) exécu-

tant en 2 phases le joint des recouvrements des tdles (la) et
(1b) . . '

L
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Revendications

1) Procédé de fabrication de corps tubulaires, notamment de
pare-pailles en tSles d'acier, caractérisé en ce que-l'on
améne parallélement deux bandes de t0le & partir de deux
coils, qu'on les découpe simultanément sur mesure dans le
sens de leur longueur, gu'on les positionne de part et d'au-
tre d'un mandrin, qu'on les plie en deux temps autour dudit
mandrin de maniére & ce gue leurs bords se recouvrent sur
une largeur suffisante, qu'on poingonne simultanément avec
le pliage deux trous dans une des extrémités des deux td8les,
que l'on opére simultanément un pcingonnage en plusieurs en-
droits de la plage des recouvrements et que l'on retire du
mandrin le corps tubulaire ainsi assemblé.

2) Procédé suivant la revendication 1, qui prévoit gque 1l'on
opére le joint des recouvrements des deux tdles en les per-
forant en plusieurs endroits a l'aide de poingons, caracté-
risé en ce qu'on décolle de part et d'autre des poingons des
bandelettes de paires de tdles superposées et que l'on re-
courbe ces bandelettes sur elles-mémes jusqu'd ce que leurs

extrémités touchent la surface de la tdle.

3) Procédé suivant les revendications l et 2, caractérisé en
ce gu'il se déroule de maniére intégralement automatique.

4) Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé suivant les
revendications 1-3, caractérisé en ce qu'il comporte deux
dérouleurs de coils de tdle, deux systémes de galetsd'entrai-
nement et deux cisailles, tous disposés les uns en face des
autres, un mandrin de section rectangulaire présentant des
perforations et aux cdtés latéraux duguel se trouvent deux
formes mobiles de pliage actionnées par des vérins et deux
barres porte-poingons gui peuvent coulisser au-dessus et en-

dessous dudit mandrin.

5) Dispositif suivant la revendication 4, caractérisé en ce
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gu'il comporte deux chaines d'entrainement qui s'étendent de

la station de cisaillage jusgu'au bout du mandrin.’

6) Dispositif suivant les revendications 4-5, caractérisé en

2l

ce gue les moteurs gui mettent en mouvement les galets d'en-

S ,.vq
1 ALY

trainement, les vérins qui desservent les cisailles, les for-

i gk
sy

mes en relief, les poingons, ainsi que le moteur qui met en

[ B

mouvement les chalnes d'entralnement, comportent une commande

b ST

centrale commune.
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