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@ dispositif statique de nettoyage mecanique du fil machine dans les lignesd’etirage de fils d‘acier.

@ L'invention concerne un dispositif statique de
nettoyage mécanique du fil machine (2) dans les
lignes d'étirage (3) de fils d'acier lequel comporte
une presse (9) ayant une pluralité d'éléments (11) de
travail opposés, sous forme de plaques, disposés
alternés et bilatéralement au fil machine (2) et égale-
ment réciproquement mobiles les uns vers les auires
le long de guidages (12), transversalement 2 la
direction d'étirage, par I'activation de moyens d'en-

trainement (13) respeciifs. Les élémenis de travail
(11) sont conformés de maniére & se compénétrer
réciproquement en vue de comprimer et retenir, sur
le fil machine (2) avangant le long de la ligne (3)
d'étirage, une couche (16) de laine d'acier qui se
frouve intercalée dans ceux-ci et qui est destinée a
enlever du fil machine (2) les parties d'oxyde restan-
tes aprés les précédentes opérations de nettoyage.
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La présente invention concerne un dispositif
statique de netioyage mécanique du fil machine
dans les lignes d'étirage de fils d'acier.

Dans les lignes d'étirage précitées, un rble
fondamental est joué par I'opération de nettoyage
du matériau semi-ouvré, couramment appelé fil
machine, duquel, par des passages successifs 2
travers une filiere; on obtient progressivement le fil
d'acier.

On sait en effet que le fil machine, étant un
produit semi-ouvré obtenu & chaud, est recouvert
de couches d'oxyde, hydroxyde, calamine, efc., qui
se sont formées pendant le procédé de fabrication
et/ou d'emmagasinage, ces couches devant étre
éliminées avant I'étirage, étant donné que leur pré-
sence implique principalement la production de fils
de faible qualité, 'usure rapide des filiéres et une
forte réduction de la vitesse d'étirage.

En vue d'éliminer ces produiis sans avoir re-
cours & des procédés de décapage chimique par
voie humide couteux et polluants, on prévoit nor-
malement, en amont des lignes d'étirage, un poste
de préparation mécanique du fil machine, essen-
tiellement divisé en trois zones caractéristiques qui
se succédent suivant la direction d'étirage.

Dans la premiére zone, également appelée
d'écaillage mécanique, le fil machine est obligé de
suivre un chemin tortueux 2 travers une série de
rouleaux disposés en succession et s'étendant
dans des plans différents, de maniére & subir des
flexions alternées déterminant la séparation des
couches de revétement, plus dures et moins défor-
mables que I'acier non oxydé.

Dans la deuxieme zone, de préparation inter-
médiaire, on élimine les couches d'oxyde, de di-
mensions plus petites, qui sont enchissées dans
les microcavités de la surface du fil machine qui,
de maniére caractéristique, est contractée "en
écorce d'orange”.

Dans la troisitme zone la préparation est com-
plétée moyennant des jets d'air comprimé qui frap-
pent le fil machine et en enlévent les poudres
d'oxyde résiduelles encore y adhérantes.

C'est en aval de ces irois zones que la vérita-
ble préparation a I'étirage a lieu moyennant lubrifi-
cation du fil machine par des lubrifiants pulvéru-
lents appropriés.

Les dispositifs qui actuellement équipent la
deuxieme zone agissent tous par des sysiémes de
balais rotatifs situés autour du fil machine et sus-
ceptibles d'interagir de maniére tangentielle & ce
dernier au fur et & mesure qu'il avance le long de
la zone de préparation.

Bien que lesdits dispositifs enlévent les parti-
cules d'oxyde enchissées dans la surface du fil
machine de maniére trés efficace, ils ne sont pas
toutefois dépourvus d'inconvénients.
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L'inconvénient fondamental qu'ils présentent
est représenté en effet par des prix de revient et
des frais d'exploitation élevés, & imputer particulie-
rement a la complexité mécanique des systémes
de transmision qui portent le mouvement aux ba-
lais et au fait qu'ils ne sont pas trés fiables avec le
temps & cause du milieu poussiéreux dans lequel
ils opérent.

Un autre élément qui rend plus grave la com-
plexité de ces dispositifs est représenté par la
nécessité de devoir disposer sur ceux-ci des
moyens aptes A rattraper automatiquement le jeu
résultant de l'usure subie par les balais pendant le
fonctionnement en continu, caractéristique des li-
gnes d'étirage.

Un autre inconvénient encore des dispositifs
connus précités est représenté par le fait qu'a
cause de leur capacité élevée d'enlévement, la
surface du fil machine apparait polie et elle perd
ainsi la caractéristique rugosité superficielle, ce qui
réduit sa capacité de retenir le lubrifiant pulvérulent
pendant les subséquentes opérations d'étirage.

En vue de pallier ce dernier inconvénient qui
s'est montré assez critique pour le rendement de
toute la ligne d'étirage, quelques dispositifs pré-
voient des systémes de balais planétaires tournant
autour du fil machine, de maniére a imprimer sur
sa surface des rainures artificielles susceptibles de
retenir le lubrifiant en poudre.

Le but de l'invention, tel qu'il est caractérisé
par les revendications, est celui d'éliminer les in-
convénients qui viennet d'étre décrits, moyennant
un dispositif statique de netioyage mécanique du fil
machine comprenant une presse munie d'une plu-
ralité d'éléments de travail opposés, disposés bila-
téralement par rapport & celle-ci et réciproquement
mobiles transversalement a la direction d'étirage,
par activation de respectifs moyens d'entraine-
ment. Ces éléments de travail sont réalisés de
maniére qu'ils se compénétrent réciproquement en
vue de comprimer et retenir sur le fil machine
avancant le long de la direction d'étirage, une
couche de laine d'acier, intercalée dans ceux-ci,
destinée & enlever du fil machine les parties d'oxy-
de restantes aprés les opérations précédentes de
nettoyage.

L'avantage fondamental de [l'invention réside
en la grande simplicité de construction qui se tra-
duit par un co(t assez réduit.

L'invention, qui est caractérisée en ouire par
I'absence d'éléments mobiles de transmission du
mouvement, posséde une fiabilité trés élevée, mal-
gré I'hostilité du milieu dans lequel elle opére.

Un autre avantage est représenté par le fait
qu'on effectue de maniére trés simple le rattrapage
automatique du jeu résultant de l'usure de la cou-
che de laine d'acier.
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Le dispositif est caractérisé en outre par un
enlévement efficace et sélectif des particules
d'oxyde qui se traduit par une meilleure qualité du
fil et une usure bien plus réduite des filiéres.

En effet la particuliére interaction de la couche
de laine d'acier avec le fil machine permet de
maintenir pratiquement inchangée la naturelle for-
mation de petits cratéres sur la surface de ce
dernier.

Cette caractéristique, qui est déja avantageuse
en soi du fait qu'elle ne rend pas nécessaires
d'autres interventions de préparation superficielle
du fil machine, s est montrée tellement avantageu-
se en ce qui concerne l'efficacité d'ancrage du
lubrifiant, qu'elle a augmenté de maniére importan-
te le rendement de toute la ligne d'étirage par
rapport au rendement des installations de l'art
connu.

D'autres avantages et caractéristiques de I'in-
vention ressortiront plus clairement de la descrip-
tion détaillée qui suit, donnée ci-aprés a l'aide des
dessins annexés qui en représenient une forme
d'exécution 3 titre d'exemple non limitatif et sur
lesquels:

- la figure 1 est une vue en perspective partiel-
le d'une ligne d'étirage utilisant un dispositif
suivant l'invention;

- les figures 2 et 3 représentent, & plus grande
échelle, respectivement une vue en perspec-
tive et en plan de I'invention.

L'invention concerne un dispositif 1 statique de
nettoyage mécanique du fil machine 2, dans les
lignes 3 d'étirage de fils d'acier.

En se référant & la figure 1 on peut voir que le
dispositif 1 est placé en correspondance d'une
zone 4 de préparation mécanique du fil machine 2,
disposée en amont de la véritable ligne 3 d'étirage.

Cette zone 4 de préparation est divisée 3 son
tour en frois postes 5, 7, 8, respectivement d'écail-
lage mécanique, de préparation intermédiaire, de
soufflage final du fil machine 2.

Le dispositif 1 décrit se trouve au poste 7
intermédiaire de la zone 4 de préparation et prévoit
essentiellement une presse 9 supportée par deux
axes horizontaux 10, ayant une pluralité d'éléments
de travail 11 opposés, disposés bilatéralement par
rapport au fil machine 2 et réciproquement mobi-
les, les uns vers les autres, transversalement a la
direction d'étirage le long de guidages 12 horizon-
taux, par activation de respectifs moyens 13 d'en-
trainement.

Les élémenis de travail 11 sont supportés par
un bati support prenant appui sur les axes 10
horizontaux et comportent de préférence des pla-
ques plates d'acier ayant des surfaces 15 de travail
en forme de "V" disposées en paquet, séparées
par des entretoises 21 et rendues monolithiques
entre elles par de longs boulons 14 en acier de
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maniére qu'elles sont imbriquées les unes dans les
autres lors de I'actionnement de la presse 9 et par
conséquent compriment et retiennent sur le fil ma-
chine 2 avangant le long de la direction d'étirage,
une couche 16 de laine d'acier intercalée dans les
éléments de travail 11.

Etant cette couche comprimée tout autour du
fil machine 2, elle enléve du fil machine les parti-
cules d'oxyde restant des précédentes opérations
de nettoyage et, en particulier, les particules de
dimensions plus petites qui sont restées enchis-
sées dans les microcavités de surface du fil machi-
ne 2.

De préférence, tel que représenté sur la figure
2, les entretoises 21 sont disposées en correspon-
dance d'une seule série d'éléments de travail 11,
c'est-a-dire ceux qui sont solidiares du bati 22; les
éléments de travail restants 11, qui au coniraire
sont mobiles par rapport au bati 22, sont dépour-
vus des entretoises 21 et sont susceptibles de
flotter librement entre les éléments de travail 11
fixes.

Les moyens 13 d'entrainement de | presse 9
comportent de préférence un actionneur pneumati-
que 17 lindaire lequel presse constamment les
éléments de travail 11 et par conséquent la couche
16 de laine d'acier contre le fil machine 2 en
appliquant une force d'intensité constante. Evidem-
ment la presse 9 ainsi actionnée est en état d'ef-
fectuer de maniére automatique le rattrapage du
jeu résultant des usures de la couche 16 de laine
d'acier et, en tenant compte de la compressibilité
de I'air, est en outre en état de s'adapter élastique-
ment aux éventuelles irrégularités de dimension du
fil machine 2, évitant en tout cas d'user et lisser la
surface caractéristique de ce fil machine qui reste
naturellement pourvue de petits cratéres.

La réalisation des éléments de travail 11 a
plagues réciproquement alternées, ensemble avec
la disposition horizontale de la presse 9, permet
également d'obtenir avantageusement entre les
éléments de travail 11 des cavités 18 larges, desti-
nées a favoriser une efficace évacuation transver-
sale, par gravité, des particules d'oxyde enlevées,
en évitant que la couche 18 de laine d'acier puisse
étre saturée de poudre en peu de temps.

En outre, ladite réalisation comportant des pla-
ques alternées en paquet favorise également I'éva-
cuation de la chaleur de frottement qui se dévelop-
pe pendant I'opération de nettoyage, cette évacua-
tion étant également aidée grice i I'adjonction
d'une série de trous 19 ménagés sur les éléments
de travail 11.

En se référant a la figure 1 on peut remarquer
en ouire que la presse 9 est supportée par les
axes 10 par l'intermédiaire de supports 50 interca-
Iés, lesquels oscillent de maniére 3 permetire a
ladite presse d'éire & centrage automatique sur le
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fil machine 2.

L'invention ainsi congue est susceptible de
nombreuses modifications et variantes qui ne
s'écartent pas des principes de base de celle-ci,
tels qu'ils sont énoncés dans les revendications qui
suivent. En ouire, tous les détails peuvent Etre
remplacés par des éléments techniquement équi-
valents.

A titre d'exemple, en effet, on peut voir qu'une
autre exécution des moyens 13 d'entralnement
peut étre congue en variante A celle décrite, pré-
voyant le remplacement de l'actionneur pneumati-
que par un actioneur mécanique agissant contre
I'action de ressoris ou autres moyens équivalents.

Revendications

1. Dispositif statique de nettoyage mécanique du
fil machine (2) dans les lignes (3) d'étirage de
fils d'acier, caractérisé en ce qu'il comporte
une presse (9) ayant au moins une paire d'élé-
ments de travail (11) opposés; disposés bilaié-
ralement par rapport au fil machine (2) et réci-
proguement mobiles le long de guidages (12) ,
I'un vers l'autre, transversalement a la direction
d'étirage, par I'activation de respectifs moyens
d'entrainement (13), lesdits éléments (11) de
travail étant conformés de maniére & se com-
pénéirer réciproquement en vue de comprimer
et retenir sur le fil machine (2) avangant le
long de la ligne (3) d'étirage, une couche (16)
de laine d'acier intercalée dans ceux-ci et des-
tinée A enlever du fil machine (2) les parties
d'oxyde restantes aprés les précédenties opé-
rations de nettoyage.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que ladite presse (9) est disposée sur
des axes horizontaux (10).

3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que ladite presse (9) comporte au moins
trois desdits éléments (11) de travail disposés
réciproguement alternés.

4. Dispositif selon la revendication 1 ou 3, carac-
térisé en ce que ladite presse (9) prévoit une
pluralité desdits éléments de travail (11) réci-
proquement assemblés & former un paquet.

5. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que lesdits éléments de travail (11)
comportent des plaques plates ayant des sur-
faces (15) de travail en forme de "V".

6. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que lesdits éléments de travail (11) sont
traversés par des trous de passage (19) desti-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nés a faciliter I'évacuation de la chaleur.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que lesdits moyens d'entrainement (13)
comportent au moins un actionneur pneumati-
que (17) associé auxdits éléments de travail

(11).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que lesdits moyens d'entrainement (13)
comportent au moins un actionneur mécanique
agissant contre I'action d'un élément élastique
et associé auxdits moyens de travail (11).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
en ce que ladite presse (9) est supporiée par
lesdits axes (10) horizontaux moyennant I'inter-
position de supports oscillants (50) destinés a
permetire 4 ladite presse (9) d'étre & centrage
automatique sur le fil machine (2).
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