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@ Procédé et dispositif de refroidissement de produits métalliques laminés.

@ On soumet au cours du laminage, les parties verticales de
poutrelles (1} & I'action de jets d’eau laminaires et les parties
horizontales en partie & 'action de jets d’eau laminaires et en
partie 3 I'action d’une couche d'eau. Le dispositif comporte
des rouleaux de guidage horizontal(2) sur lesquels s"appuient
les ailes de la poutrelle, des rouleaux de guidage vertical ainsi
que des caissons de refroidissement de section rectangulaire
(3. 4, 5) munis d'orifices équidistants sur les faces en regard de
la poutrelie (1} et reliés & une source d'eau. Les caissons (5)
servant & refroidir les fages extérieures des ailes ont une
hauteurtotale au moins égale & celle des ailes. Les caissons (3,
4) servant a refroidir les faces intérieures des ailes ainsi que
I'&me ont des cotés verticaux qui couvrent pratiquement toute
I8 surface des siles et des cétés horizontaux qui couvrent au
moins 70% de ia surface de 'Ame. Les caissons {4) servant a
refroidir la surface supérieure de 'ame sont escamotables
vers le haut.
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Procédé et dispositif de refroidissement de produits métalliques

laminés.

La présente invention concerne un procédé€ et un dispositif de re-
froidissement de produits métalliques, notamment de poutrelles, au

cours du laminage.

I1 est connu qu'on peut conférer des propriétés mécaniques particu-
ligdres aux produits laminés en leur faisant subir un traitement
thermique spécial en cours et/ou en fin de laminage. Un de ces trai-
tements thermiques, décrit p.ex. dans le brevet BE 824.100, consiste
a2 soumettre le produit en mouvement, aprés la dernizre passe de la-
minage, 2 une trempe superficielle suivie d'un auto-revenu. Ce pro-
céd€ de trempe suivi d'un auto-revenu est couramment utilisé dans le
laminage de ronds 3 béton. Les tentatives d'appliquer le procédé€ 2
d'autres produits, tels que les poutrelles et les profilés, n'ont
cependant Jamais dépassé le stade d'essais au cours desquels il est
apparu que la sp&cificité de ces produits nécessitait la mise au
point d'un procédé spécial tenant compte de la forme géométrique des
produits a traiter ainsi que des conditions dans lesquelles ceux—-ci
sont &laborés. Un tel proc&d€ a récemment &té décrit dans la demande
de brevet BE 6/47803 déposée le 31 mars 1983. Dans ce procédé on
contr8le la distance entre le produit et le dispositif de refroidis-
sement, et on la module de manidre 3 la garder &gale ou du moins la
plus proche possible d'une valeur prédéterminée, cette dernigre pou-
vant &tre variable dans le temps. Dans une variante préférentielle,
le contrdle de la distance est effectué de mani2re continue. Selon
cette demande, on crée sur le pourtour de la section du produit mé-

tallique en mouvement, qui est dans le cas présent une poutrelle ou
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un profilé similaire, 2 la sortie de la dernidre cage de laminage,
un film d4'eau maintenu en agitation par des jets d'eau laminaires
provenant d'un certain nombre de caissons de refroidissement dispo-
sés autour du produit. Pour l'applicatioh correcte et efficace du
procédé de refroidissement utilisé, les caissons doivent &tre aptes
a &pouser la fdrme de la surface de la poutrelle de fagon & créer un
film d'eau d'une é&palsseur de 10 2 20 mm,

La mise en oeuvre de ce procéd€ nécessite un équipement complexe et
onéreux. D'un autre c3té les nombreuses possibilités de traitement
offertes par ce dispositif ne sont pas pleinement exploltables dans
le cas de trains de laminage sur lesquels défilent des produits de
sections trés différentes.

La présente invention a comme but de proposer un procédé simple et
efficace qui évite les désavantages mentionnées ci-devant et qui est
34 mBme de soumettre des produits laminés du méme type & une opéra-

tion de trempe.

Ce but est atteint par le procéd€ selon 1'invention, dans lequel on
soumet les parties verticales du produit & 1l'action de jets d'eau
laminaires et les parties horizontales en partie & 1'action de jets
d'eau laminaires et en partie & 1l'action d'une couche d'eau. Des va-
riantes d'exécution préférentielles du procédé et du dispositif pour

sa mise en oeuvre, sont décrites dans les sous-revendications.

Etant donné que la section de la poutrelle peut fréquemment changer
en cours de laminage on & prévu des calssons adaptables, capables de
garantir la constance de 1'épaisgeur du film d'eau. D'autre part la
suspension des caissons supérieurs comporte un systéme d'ouverture
raplde pour permettre de faire passer une poutrelle dont la section

a &té& accidentellement déformée, sang qu'il y ait endommagement.

L'invention est exposée cl—-aprés plus en détall a 1'aide de dessins
qui se rapportent & un mode d'exécution possible.
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La figure 1 représente une vue en €lévation du dispositif de refroi-

dissement selon 1l'invention.

La figure 2 montre une coupe selon la ligne II-II a travers le dis-

positif représenté en figure 1.
La figure 3 montre un caisson-barrage conforme & l'invention.

La figure 4 montre une vue de dessus d'une variante d'un caisson de

refroidissement.

Sur les figures 1 et 2 on distingue la poutrelle 1 se déplacant sur
le train de rouleaux 2 dans le sens indiqué par la fléche F ainsi
que les caissons de refroidissement 3, 4 et 5 munis d'orifices sen-
siblement cylindriques et &quidistants sur les faces en regard du
produit @ refroidir. Toutes les lignes d'orifices sont lé&geérement
inclinées par rapport & l'axe de laminage afin de garantir un re-
froidissement régulier sur le contour des profils laminés. Les cais~-
sons de refroidissement extérieurs 5 sont montés sur les guides de
sortie 6, mobiles dans le sens perpendiculaire au sens de déplace-
ment des poutrelles. La hauteur de ces caissons dolt dépasser le
bord supérieur de la poutrelle 1. Il s'ensuit que l'eau déborde dans
la chambre supérieure de la poutrelle refroidie par les caissons su-
périeurs 4. L'écartement de ces caissons 4 est réglable par les
écrous 7. En co;rs de fonctionnement 1'écartement des caissons est
maintenu par les vressorts 8 conférant aux caissons une certaine
flexibilité pour parer & d'éventuels mouvements de la section dans

le sens transversal.

Une butée réglable 11 actionnée par un moteur 12 s'appule contre un
taquet 14 solidaire du bras 10 et permet un réglage en hauteur pré-
cls des caissons supfrieurs 4. Les bras de suspension 10 pivotant
dans le sens de déplacement des poutrelles assurent une certalne
flexibilité dans le sens longitudinal, nécessaire pour éviter 1l'en-
dommagement des caissons 4 dii & des défauts éventuels de 1l'Ame et
des ailes de la poutrelle, comme p.ex. des ondulations ou des souf-

flures. Les caissons peuvent en particulier s'éclipser compldtement
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par actionnement du piston 9.

Les caissons de refroidissement inférieurs 3 sont prémontés en de-
hors du train, 1l'écartement &tant ajusté par des entretoises 13
choisies en fonction de la hauteur de la poutrelle 2 laminer. Ayant
la forme et la fonction d'un guide, les caissons inférieurs sont ri-
gides et possgdent la so0lidité nécessaire pour résister a des chocs
provoqués par des contacts intempestifs avec le produit. La mise en
place des caissons inférieurs se fait lors du changement des cylin-

dres de laminage, pour passer d'un profil & un autre.

Le centrage de la poutrelle sur la table de rouleau est assuré par
trois paires de rouleaux de centrage; qui se trouvent & l'entrée, au
milieu et 3 1la sortie de la rampe de refroidissement. Pour éviter
des déplacements transversaux du produit entre les trois ensembles
de rouleaux de centrage, la longueur d'une rampe sera de préférence
limitée 2 8 m. Etant donné que pour des produits A section &levée on
aura besoin de rampes plus longues pour avolr 1l'effet désiré, on in-
stallera plusieurs trongons; chaque trongon é&tant formé par les
mémes €léments que ceux représentés aux figures 1 et 2. On augmente-
ra la vitesse de défilement pour des produits & section plus faible.
Pour wune installation comportant un trongon de 6 m, les vitesses de
défilement varient entre 0,5 et 4 m/s pour des poutrelles H, dont
les dimensions sont comprises dans la gamme standard des poutrelles

européennes et américaines avec hauteur d'8me de 200 & 1000 mm.

On constate qu'en cours de fonctionnement la chambre supérieure de
la  poutrelle se remplit d'eau. Le film d'eau uniforme d'une é€pais-
seur de 10 3 20 mm est interrompu entre les deux caissons 4 ou se
forme wune colonne d'eau d'une hauteur &gale & la molitié de la lar~
geur d'aile de la poutrelle. Pour éviter cette discontinuité suscep-
tible d'entrafiner un refroidissement non uniforme on peut assembler
les cailssons 4 par des entretoises identiques & celles qui maintien-
nent la distance entre les caissons inférieurs 3. L'expérience a
toutefois montré, qu'on peut renoncer aux entretoises entre les
caissons de refroidissement supérieurs, l'homogéndité& du refroidis~

sement n'étant pas affectée par l'accumulation d'eau dans la chambre
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supérieure. De méme on a constaté que l'absence de jets laminaires
sur les parties supérieures et inférieures de l'ame>comprisesfentre
les caissons 3 resp. 4, n'affecte pas les propriétés mécaniques vi-
sfes par le traitement thermique envisagé, & condition que 1'épais-
seur totale des pigces intercalaires 13 resp. l'écartgmenf des cais-
sons 4 reste inférieure 3 307 de la hauteur de 1'8me. La dimension
des caissons 3 et 4 n'est donc constante que pour une gamme res-
treinte de profils définie par les limites données ci-dessus. Pour
augmenter 1'écartement maximum permis de deux calssons, on peut leur
donner une forme en créneaux (figure 4). les 2 caissons d'une méme
paire possi&dent des saillies qui se pénétrent mutuellement lorsque
1'&paisseur totale des pieces I1ntercalaires 13 réspéctivement
1'écartement des caissons 4 est faible. Pour des épaisseurs plus im-

portantes, le refroidissement de la partie centrale de 1'Zme diminue

mais reste suffisant.

Pour éviter l'entralnement de 1'eau accumulée dans la chambre supé-
rieure et un refroidissement indésirable au-deld de la trempebsuper-
ficielle, on ferme 1la chambre supérieure & l'aide d'un élément de
barrage disposé & la sortie de la rampe de refroidissement. Un tel
élément, qui comporte essentiellement un caisson métallique fermé 34
auquel est fix€ un caisson aplati 32 muni de nombreux trous 33, est
représenté sur la figure 3. Le systéme de suspension aboutissant au
caisson fermé 34, tout comme des conduits d'amenée d'air aboutissant

au caisson aplati 32 n'ont pas &té représentés.

En marche; des jets d'air; inclinés dans le sens opposé au sens de
défilement de 1la poutrelle, sortent sous pression €levée des trous
33 et sont projetés contre la poutrelle 1. Ils agissent en quelque
sorte comme un joint pneumatique et empéchént 1'eau de refroidisse-
ment d'étre entrainée par la poutrelle. L'&lément de barrage doit
évidemment &tre changé pour chaque type de poutrelle. Il est bien
évident qu'au lieu d'utiliser de l'air pour empéchei l'eau d'étre
entrainée par les poutrelles, on peut envisager d'utiliser d'autres
fluides bon marché. Pareillement, au lieu de munir le caisson métal-
lique 32 de trous, on peut penser 2 employer une multitude de tuy-

eres d'éjection, conférant aux jets les formes les plus diverses.
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Revendications

1.

Procédé de refroidissement de produits métalliques, notamment de
poutrelles, au cours du laminage, caractérisé en ce qu'on goumet
les parties verticales du produit 2 l'action de jets d'eau lami-
naires et les parties horizontales en partie & l'action de jets

d'eau laminaires et en partie 2 1l'action d'une couche d'eau.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu'on soumet
au moins 70% de la surface du produit disposée horizontalement a

1l'action de jets d'eau laminaires.

Procédé selon 1la revendication 1, caractérisé en ce qu'on main-
tient au moins une partie de ladite couche d'eau 3 une &paisseur

comprise entre 10 et 20 mm.

Procédé selon 1la revendication 1, caractérisé€ qu'on évite l'en—
trainement de l'eau dans la chambre supérieure de la poutrelle en
projetant des jets de fluide, notamment d'air, contre les faces
intérieures de la poutrelle, lesdits jets &tant inclinés dans le

sens opposé au sens de défilement de la poutrelle.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon une des reven—
dications 1 & 4 sur des poutrelles, comportant des rouleaux de
guidage horizontal (2) sur lesquels s'appuient les ailes de la
poutrelle, des rouleaux de guldage vertical ainsi que des cais-
sons de refroidissement de section rectangulaire (3, 4, 5) reliés
2 une source d'eau, caractérisé en ce que lesdits caissons sont
munis d'orifices €quidistants sur les faces en regard de la pou-
trelle (1), en ce que les caissons (5) servant a refroidir les
fagces extérieures des alles ont une hauteur totale au moins &gale
a2 celle des alles, en ce que les calssons (3, 4) servant 2 re-
froidir 1les faces intérieur des alles ainsl que 1l'8me ont leurs
cOtés verticaux qul couvrent pratiquement toute la surface des
ailes et leurs cBtés horizontaux qui couvrent une partie de la

surface de 1l'@me.
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Dispositif selon 1la revendication 5, caractérisé en ce que les-
dits c¢btés horizontaux des caissons (3, 4) couvrent ensemble au

moins 70 ¥ de la surface de l'Z&me.

Dispositif selon 1la revendication 5, caractérisé en ce que les-—
dits cB8tés horizontaux des caissons (3,4) poss2dent des créneaux
munis d'orifices &quidistants, disposés de maniere 2 ce que deux

caissons d'une m&me paire puissent s'interpénétrer.

Dispositif suilvant la revendication 5, caractérisé en ce que les
caissons (4) de refroidissement des faces intérieures des ailes
ainsi que de 1la face supérieure de 1'3me sont montés sous des
bras (10) capables de pivoter dans le sens de déplacement des

poutrelles.

Dispositif suivant la revendication 5, caractérisé en ce que
1'Ecartement des caissons de refroidissement des faces intérieu-
res des alles est réglé & 1'aide d'écrous (7) et est maintenu par

des ressorts (8).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce qu'un &1é-
ment de barrage, comportant au moins un caisson métallique rellé
2 wune source de gaz sous pression et muni d'ouvertures inclinées
vers les faces de 1la poutrelle dans un sens opposé au sens de
déplacement de la poutrelle, est disposé & la sortie de la rampe
de refroidissement, ledit €lément de barrage ayant des dimensions
transversales qui lul permettent de se loger dans la chambre

supérieure de la poutrelle.



re r
t

1 . 0140026

]

Z

AW A W WA W,

!

i i A S
1.3
|

| - 22
1
1
o~ '
4
’
L 1
1
(o} H
2

-

v !
“@,

FIG.4

AMARLURRE  LRAY

AW}

!
I

ASSSISN SN ANN W

AMNY

i
1
S | I | S

NN Y

—l



	bibliographie
	description
	revendications
	dessins

