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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Rohren aus metallischem Werkstoff in einem
Planetenschrägwalzwerk, bei dem eine Rohrluppe dem
Planetenschrägwalzwerk zugeführt und zwischen einer
Anzahl Walzen und einem dornförmigen Innenwerkzeug
zum Rohr gewalzt wird. Des weiteren betrifft die Erfin-
dung ein Planetenschrägwalzwerk zur Herstellung von
Rohren aus metallischem Werkstoff.
[0002] Zur Herstellung von nahtlosen Rohren ist deren
Fertigung in einem Planetenschrägwalzwerk bekannt.
Ein solches Verfahren und ein Planetenschrägwalzwerk
ist beispielsweise in der DE 101 07 567 A1 beschrieben.
Dabei wird dem Planetenschrägwalzwerk eine Rohrlup-
pe zugeführt, die in einem Spalt zum Rohr gewalzt wird,
der sich zwischen einer Anzahl Planetenschrägwalzen
und einem dornförmigen Innenwerkzeug bildet.
[0003] Durch die von den Walzen in das zu walzende
Material eingebrachte Energie erwärmt sich die Rohrlup-
pe bzw. das Rohr sehr stark, so dass es einer Kühlung
unterzogen werden muss. Aus der DE 101 07 567 A1 ist
es daher bekannt, die Rohrluppe zur Ausbildung einer
Kühlzone in der einlaufenden Umformzone des Walz-
werks durch allseitig konzentrisch gerichtetes Besprü-
hen mit Kühlmedium zu beaufschlagen, wobei das Kühl-
medium unter hohem Druck zugeführt wird. Dabei wird
eine solche Wärmemenge abgeführt, dass ein Tempe-
raturanstieg des gewalzten Rohres zumindest derart un-
terdrückt wird, dass es zu keiner unzulässig hohen Er-
wärmung kommt.
[0004] Bei einer solchen Herstellungsweise entstehen
dadurch Probleme, dass das zum Einsatz kommende
Kühlmedium in die offenen Rohrenden eindringen kann,
was die nachfolgende Weiterverarbeitung, z. B. durch
Stopfenziehen, erschwert. Aus diesem Grunde ist es üb-
lich, die offenen Rohrenden nicht mit Kühlmedium zu be-
aufschlagen, was allerdings in nachteiliger Weise zur
Folge hat, dass die Ausbringung des Planetenschräg-
walzwerks sinkt und der Schrottanteil ansteigt. Weiterhin
ist es nachteilig, dass durch das Aussetzen der Kühlung
im Endbereich des Rohrs bzw. der Rohrluppe das Rohr
heiß aus dem Walzwerk läuft und deshalb leicht oxidiert.
Die oxidierten Bereiche des Rohrs müssen in der Folge
abgetrennt werden, um hinreichende Qualität des gefer-
tigten Rohres zu garantieren.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art sowie ein
Planetenschrägwalzwerk zu schaffen, das die genann-
ten Nachteile überwindet. Damit soll eine Steigerung der
Ausbringungsleistung sowie der Zuverlässigkeit des Pla-
netenschrägwalzens gewährleistet werden.
[0006] Die Lösung dieser Aufgabe durch die Erfindung
ist verfahrensgemäß dadurch gekennzeichnet, dass das
Innenwerkzeug zu dem Zeitpunkt, zu dem der Anfang
einer Rohrluppe und/oder das Ende einer Rohrluppe in
den Bereich der Walzen eintritt, gegen die Förderrichtung
der Rohrluppe aus seiner Arbeitsposition um einen vor-

bestimmten Verschiebeweg zurückgezogen wird und
nachdem der Anfang der Rohrluppe und/oder das Ende
der Rohrluppe den Bereich der Walzen passiert hat wie-
der in seine Arbeitsposition vorgeschoben wird.
[0007] Bevorzugt wird dabei der Anfang der Rohrluppe
und/oder das Ende der Rohrluppe bei zurückgezogenem
Innenwerkzeug flüssigkeitsdicht von den Walzen zusam-
mengewalzt. Ferner erhöht es die Wirtschaftlichkeit des
Verfahrens, wenn mindestens zwei Rohrluppen anein-
anderstoßend dem Planetenschrägwalzwerk zugeführt
werden. Weiterhin kann hierzu vorgesehen werden, dass
das Planetenschrägwalzwerk kontinuierlich mit Rohrlup-
pen beschickt wird.
[0008] Durch das Zurückziehen des Innenwerkzeugs
wird es möglich, dass das Ende bzw. der Anfang des
Rohres bzw. der Rohrluppe durch den Walzvorgang ver-
schlossen wird, was zur Folge hat, dass kein Kühlmedi-
um ins Innere des Rohres eintreten kann.
[0009] Eine weitere Fortbildung sieht vor, dass durch
Messung der Drehung des gewalzten Rohres um seine
Längsachse und gesteuerte oder geregelte Ansteuerung
des Antriebs bzw. der Antriebe der Walzen eine Drehung
des Rohres um seine Längsachse ausgeglichen wird.
Dabei kann gesteuert oder geregelt auf den Hauptantrieb
der Walzen Einfluss genommen werden; alternativ oder
additiv kann vorgesehen werden, dass gesteuert oder
geregelt auf einen Überlagerungsantrieb der Walzen ein-
gewirkt wird.
[0010] Wie als solches im Stand der Technik bekannt,
wird die Rohrluppe und/oder das Rohr mit Vorteil einer
Kühlung mit flüssigem Kühlmedium unterzogen.
[0011] Das erfindungsgemäße Planetenschrägwalz-
werk zur Herstellung von Rohren aus metallischem
Werkstoff hat eine Anzahl von Walzen und ein Innen-
werkzeug, so dass eine Rohrluppe im Spalt zwischen
den Walzen und dem Innenwerkzeug zum Rohr gewalzt
werden kann. Das Planetenschrägwalzwerk ist erfin-
dungsgemäß gekennzeichnet durch Mittel zum zeitlich
gesteuerten oder geregelten Zurückziehen des Innen-
werkzeugs aus seiner Arbeitsposition um einen vorbe-
stimmten Verschiebeweg entgegen der Förderrichtung
der Rohrluppe sowie zum zeitlich gesteuerten oder ge-
regelten Zurückbewegen des Innenwerkzeugs in seine
Arbeitsposition.
[0012] Dabei ist mit Vorteil vorgesehen, dass die Mittel
als hydraulischer oder elektrischer Linearaktuator aus-
gebildet sind.
[0013] In der Zeichnung ist ein Ausführungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch den Schnitt durch ein Planeten-
schrägwalzwerk, wobei aus einer Rohrluppe
das Rohr gewalzt wird, und

Fig. 2 dieselbe Darstellung wie in Fig. 1, wobei gerade
die Anschlussstelle zweier Rohrluppen gewalzt
wird.
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[0014] In Fig. 1 ist schematisch gezeigt, wie in einem
Planetenschrägwalzwerk 2, das nicht näher dargestellt,
jedoch in bekannter Weise aufgebaut ist, eine Rohrluppe
3 zu einem Rohr 1 gewalzt wird. Die Rohrluppe 3 tritt
dabei in Förderrichtung R in das Planetenschrägwalz-
werk 2 ein und wird zum Rohr 1 gewalzt. Um dies zu
bewerkstelligen, ist eine Anzahl Walzen 4 in Umfangs-
richtung gleichmäßig verteilt um das Rohr 1 herum an-
geordnet, wobei in Fig. 1 nur eine Walze 4 skizziert ist.
Weiterhin wird ein dornförmiges Innenwerkzeug 5 so zwi-
schen den Walzen 4 positioniert, dass sich ein Walzspalt
ergibt, der das Material der Rohrluppe 3 zum Rohr 1 mit
gewünschtem Durchmesser walzt.
[0015] Das insoweit vorbekannte Planetenschräg-
walzverfahren wird gemäß der vorliegenden Erfindung
wie folgt betrieben:
[0016] Im Planetenschrägwalzwerk 2 können zwei
Rohrluppen 3 aneinanderstoßend zugeführt werden. In
Fig. 2 ist zu erkennen, dass das Ende 7 der in Förder-
richtung R vorderen (rechten) Rohrluppe 3 an den An-
fang 6 der nachfolgenden (linken) Rohrluppe 3 anstößt.
Der Luppenstoß, wobei die Rohrluppen 3 in diesem Be-
reich zugewalzt sind, ist durch den auf die durchgezoge-
ne Linie weisenden Pfeil 12 veranschaulicht.
[0017] Zu dem Zeitpunkt, zu dem der Anfang 6 der
hinteren (linken) Rohrluppe 3 bzw. das Ende 7 der vor-
deren (rechten) Rohrluppe 3 in den Bereich der Walzen
4 eintritt, wird das Innenwerkzeug 5 gegen die Förder-
richtung R der Rohrluppen 3 aus seiner in Fig. 1 darge-
stellten normalen Arbeitsposition 8 um einen vorbe-
stimmten Verschiebeweg x in eine zurückgezogene Po-
sition 11 zurückgezogen. Dies ist in Fig. 1 dadurch ver-
deutlicht, dass hier mit ausgezogenen Linien die Arbeits-
position 8 des Innenwerkzeugs 5 und mit gestrichelten
Linien die zurückgezogene Position 11 des Innenwerk-
zeugs 5 eingezeichnet ist.
[0018] Bei zurückgezogenem Innenwerkzeug 5 wird,
wie es Fig. 2 zu entnehmen ist, das Ende 7 einer Rohr-
luppe 3 bzw. der Anfang 6 der nachfolgenden Rohrluppe
3 durch radiales Zustellen der Walzen 4 so zusammen-
gewalzt, dass der Anfang 6 bzw. das Ende 7 der Rohr-
luppe 3 flüssigkeitsdicht verschlossen ist. Hierdurch
kann kein Kühlmedium, das während des Walzprozes-
ses auf die Rohrluppe 3 bzw. auf das Rohr 1 geleitet wird,
in das Rohrinnere eindringen, womit die Weiterverarbei-
tung des Rohres 1, z. B. durch Stopfenziehen, nicht er-
schwert wird. Außerdem wird verhindert, dass das Rohr
1 beim Auslauf aus dem Planetenschrägwalzwerk 2 zu
heiß wird und Oxidationen stattfinden. Diese sind vor al-
lem im Falle von Kupfer bzw. Kupferlegierungen als
Rohrmaterial problematisch.
[0019] Hat der Anfang 6 der (linken) Rohrluppe 3 bzw.
das Ende 7 der (rechten) Rohrluppe 3 den Bereich der
Walzen 4 passiert, wird das Innenwerkzeug 5 wieder in
die übliche Arbeitsposition 8 vorgeschoben. Damit erfolgt
das übliche Walzen der Rohrluppe 3 zum Rohr 1 gemäß
Fig. 1.
[0020] Damit das Innenwerkzeug 5 in Förderrichtung

R entlang der Längsachse 9 des Rohres 1 bewegt wer-
den kann, sind Mittel 10 vorgesehen. Diese können hy-
draulisch oder elektrisch betätigt werden.
[0021] Der Verschiebeweg x, um den das Innenwerk-
zeug 5 entgegen der Förderrichtung R zurückgezogen
wird, ergibt sich aus der konkreten Geometrie von Rohr-
luppe 3, Rohr 1 sowie Walzen 4 und wird so gewählt,
dass zuverlässig ein flüssigkeitsdichtes Zusammenwal-
zen des Anfangs 6 bzw. des Endes 7 der Rohrluppe 3
erreicht werden kann.
[0022] Wie Fig. 2 weiter entnommen werden kann,
werden bevorzugt zumindest zwei Rohrluppen 3 anein-
anderstoßend dem Planetenschrägwalzwerk 2 zuge-
führt. Besonders bevorzugt wird das Planetenschräg-
walzwerk 2 kontinuierlich mit Rohrluppen 3 beschickt.
[0023] Für die weitere Verarbeitung des gewalzten
Rohres 1 hat es sich als vorteilhaft erwiesen, dass am
Austritt des Planetenschrägwalzwerks 2 die Drehung
des Rohres 1 um die Längsachse 9 ermittelt wird und
eine Ansteuerung der Antriebe der Walzen 4 in der Art
und Weise erfolgt, dass eine Drehung des Rohres 1 um
seine Längsachse 9 ausgeglichen wird, d. h. nicht statt-
findet.
[0024] Durch das Ziehen des Innenwerkzeugs 5 um
den Verschiebeweg x werden nämlich massiv die Um-
formbedingungen geändert, was bei konstantem Antrieb
des Haupt- und Überlagerungsantriebs der Walzen 4 in
einem Abriss der Rohrenden resultieren kann. Da dies
in höchstem Maße nachteilig wäre, kann durch die er-
läuterte Vorgehensweise eine automatische Kompensa-
tion der Rohrdrehung erfolgen, da auch die Drehzahlver-
hältnisse durch die Änderungen der Walzbedingungen
durch das Ziehen des Innenwerkzeugs 5 korrigiert wer-
den können und so ein sichereres und reproduzierbares
Schließen des Rohrendes ermöglicht wird.
[0025] Der Vorteil des beschriebenen Verfahrens liegt
darin, dass auch während des Walzens des Luppensto-
ßes 12 (vgl. Fig. 2) weiterhin die Walzen 4 mit der erfor-
derlichen Walzemulsion beaufschlagt und das auslau-
fende Rohr 1 gekühlt werden können, ohne dass Walze-
mulsion bzw. Kühlwasser in das Innere des Rohres 1
gelangt. Durch den Schutz der Rohrinnenseite wird eine
problemlose Weiterverarbeitung des Rohres 1 ermög-
licht. Gleichzeitig werden die Walzen 4 gut geschmiert
und das auslaufende Rohr 1 gekühlt. Durch die konstante
Kühlung bis zum Rohrende findet bei Kupfer und Kup-
ferlegierungen keine Oxidstion durch eine zu hohe Walz-
guttemperatur beim Auslauf aus dem Planetenschräg-
walzwerk 2 statt, woraus ein verringerter Schrottanteil
resultiert.

Bezugszeichenliste:

[0026]

1 Rohr
2 Planetenschrägwalzwerk
3 Rohrluppe
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4 Walze
5 Innenwerkzeug
6 Anfang der Rohrluppe
7 Ende der Rohrluppe
8 Arbeitsposition des Innenwerkzeugs
9 Längsachse des Rohres
10 Mittel zum Bewegen des Innenwerkzeugs
11 zurückgezogene Position des Innenwerkzeugs
12 Luppenstoß

R Förderrichtung
x Verschiebeweg

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von Rohren (1) aus me-
tallischem Werkstoff in einem Planetenschrägwalz-
werk (2), bei dem eine Rohrluppe (3) dem Planeten-
schrägwalzwerk (2) zugeführt und zwischen einer
Anzahl Walzen (4) und einem dornförmigen Innen-
werkzeug (5) zum Rohr (1) gewalzt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Innenwerkzeug (5) zu dem Zeitpunkt, zu
dem der Anfang (6) einer Rohrluppe (3) und/oder
das Ende (7) einer Rohrluppe (3) in den Bereich der
Walzen (4) eintritt, gegen die Förderrichtung (R) der
Rohrluppe (3) aus seiner Arbeitsposition (8) um ei-
nen vorbestimmten Verschiebeweg (x) zurückgezo-
gen wird und nachdem der Anfang (6) der Rohrluppe
(3) und/oder das Ende (7) der Rohrluppe (3) den
Bereich der Walzen (4) passiert hat wieder in seine
Arbeitsposition (8) vorgeschoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Anfang (6) der Rohrluppe (3) und/oder das
Ende (7) der Rohrluppe (3) bei zurückgezogenem
Innenwerkzeug (5) flüssigkeitsdicht von den Walzen
(4) zusammengewalzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei Rohrluppen (3) aneinander-
stoßend dem Planetenschrägwalzwerk (2) zuge-
führt werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Planetenschrägwalzwerk (2) kontinuier-
lich mit Rohrluppen (3) beschickt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass durch Messung der Drehung des gewalzten
Rohres (1) um seine Längsachse (9) und gesteuerte
oder geregelte Ansteuerung des Antriebs bzw. der
Antriebe der Walzen (4) eine Drehung des Rohres

(1) um seine Längsachse (9) ausgeglichen wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der gesteuerte oder geregelte Antrieb als
Hauptantrieb der Walzen (4) betrieben wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der gesteuerte oder geregelte Antrieb als
Überlagerungsantrieb der Walzen (4) betrieben
wird.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rohrluppe (3) und/oder das Rohr (1) einer
Kühlung mit flüssigem Kühlmedium unterzogen
wird.

9. Planetenschrägwalzwerk (2) zur Herstellung von
Rohren (1) aus metallischem Werkstoff, das eine An-
zahl Walzen (4) und ein Innenwerkzeug (5) aufweist,
so dass eine Rohrluppe (3) im Spalt zwischen den
Walzen (4) und dem Innenwerkzeug (5) zum Rohr
(1) gewalzt werden kann, insbesondere zur Durch-
führung des Verfahrens nach einem der Ansprüche
1 bis 8,
gekennzeichnet durch
Mittel (10) zum zeitlich gesteuerten oder geregelten
Zurückziehen des Innenwerkzeugs (5) aus seiner
Arbeitsposition (8) um einen vorbestimmten Ver-
schiebeweg (x) entgegen der Förderrichtung (R) der
Rohrluppe (3) sowie zum zeitlich gesteuerten oder
geregelten Zurückbewegen des Innenwerkzeugs (5)
in seine Arbeitsposition (8).

10. Planetenschrägwalzwerk nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel (10) als hydraulischer oder elektri-
scher Linearaktuator ausgebildet sind.

Claims

1. A method for manufacturing pipes (1) of a metal ma-
terial in a planetary cross rolling mill (2), wherein a
pipe bloom (3) is fed to the planetary cross rolling
mill (2) and is rolled between a number of rolls (4)
and a mandrel-shaped inner tool (5) into the pipe (1),
characterised in that the inner tool (5) is pulled back
against the conveying device (R) of the pipe bloom
(3) from hits working position (8) about a predeter-
mined displacement path (x) at the time the start (6)
of a pipe bloom (3) and/or the end (7) of a pipe bloom
(3) enters the region of the rolls (4), and is pushed
forward back into its working position (8) after the
start (6) of the pipe bloom (3) and/or the end (7) of
the pipe bloom (3) has passed the region of the rolls
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(4).

2. The method according to Claim 1, characterised in
that the start (6) of the pipe bloom (3) and/or the end
(7) of the pipe bloom (3) is rolled is/are rolled together
by the rolls (4) so that they are liquid tight when the
inner tool (5) is pulled back.

3. The method according to Claim 1 or 2, character-
ised in that at least two pipe blooms (3) are fed one
pushing against the other to the planetary cross roll-
ing mill (2).

4. The method according to one of Claims 1 to 3, char-
acterised in that the planetary cross rolling mill (2)
is continuously fed with pipe blooms (3).

5. The method according to one of Claims 1 to 4, char-
acterised in that a rotation of the pipe (1) about its
longitudinal axis (9) is compensated for by measure-
ment of the rotation of the rolled pipe (1) about its
longitudinal axis (9) and by controlled or regulated
actuation of the drive or drives of the rolls (4).

6. The method according to Claim 5, characterised in
that the controlled or regulated drive is operated as
the main drive of the rolls (4).

7. The method according to Claim 5, characterised in
that the controlled or regulated drive is operated as
the superimposed drive of the rolls (4).

8. The method to one of Claims 1 to 7, characterised
in that the pipe bloom (3) and/or the pipe (1) is sub-
jected to cooling with a liquid cooling medium.

9. A planetary cross rolling mill (2) for manufacturing
pipes (1) of a metallic material, which rolling mill has
a plurality of rollers (4) and an inner tool (5), so that
a pipe bloom (3) can be rolled in the gap between
the rollers (4) and the inner tool (5) to form the pipe
(1), and in particular for carrying out the method ac-
cording to one of Claims 1 to 8, characterised by
means (10) for time controlled or regulated withdraw-
al of the inner tool (5) from its working position (8)
for a predetermined path of displacement (x) against
the direction of conveying (R) of the pipe bloom (3),
and for time controlled or regulated return movement
of the inner tool (5) to its working position (8).

10. The planetary cross rolling mill according to Claim
9, characterised in that the means (10) are de-
signed as a hydraulic or electrical linear actuator.

Revendications

1. Procédé de fabrication de tubes (1) en matière pre-

mière métallique dans un laminoir planétaire à cy-
lindres obliques (2) dans lequel une ébauche de tube
(3) est alimentée vers le laminoir planétaire à cylin-
dres obliques (2) et laminée en forme de tube entre
un certain nombre de cylindres (4) et un outil intérieur
(5) en forme de poinçon,
caractérisé en ce que
au moment où le début (6) d’une ébauche de tube
(3) et/ou la fin (7) d’une ébauche de tube (3) entre
dans la zone des cylindres (4), l’outil intérieur est
retiré de sa position de travail (8) vers l’arrière, dans
le sens contraire au sens de transport (R) de l’ébau-
che de tube (3), d’une course de déplacement pré-
définie (x) et après que le début (6) de l’ébauche de
tube (3) et/ou la fin (7) de l’ébauche de tube (3) ait
passé la zone des cylindres (4), il est à nouveau
poussé en avant dans sa position de travail (8).

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le début (6) de l’ébauche de tube (3) et/ou la fin (7)
de l’ébauche de tube (3) est comprimé par laminage
de façon étanche aux liquides par les cylindres (4),
alors que l’outil intérieur (5) est retiré en arrière.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que
au moins deux ébauches de tubes (3) sont alimen-
tées de façon jointive vers le laminoir planétaire à
cylindres obliques (2).

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3,
caractérisé en ce que
le laminoir planétaire à cylindres obliques (2) est ali-
menté en continu avec des ébauches de tubes (3).

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 4,
caractérisé en ce que
par mesure de la rotation du tube laminé (1) autour
de son axe longitudinal (9) et par actionnement con-
trôlé et réglé de l’entraînement ou des entraînements
des cylindres (4), une rotation du tube (1) autour de
son axe longitudinal (9) est compensée.

6. Procédé selon la revendication 5,
caractérisé en ce que
l’entraînement contrôlé ou réglé est exploité en tant
qu’entraînement principal des cylindres (4).

7. Procédé selon la revendication 5,
caractérisé en ce que
l’entraînement contrôlé ou réglé est exploité en tant
qu’entraînement hétérodyne des cylindres (4).

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 7,
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caractérisé en ce que
l’ébauche de tube (3) et/ou le tube (1) est soumis à
un refroidissement par fluide réfrigérant.

9. Laminoir planétaire à cylindres obliques (2) pour la
fabrication de tubes (1) en matière première métal-
lique, comportant un certain nombre de cylindres (4)
et un outil intérieur (5), pour qu’une ébauche de tube
(3) puisse être laminée en un tube dans l’interstice
entre les cylindres (4) et l’outil intérieur (5), notam-
ment pour la réalisation du procédé selon l’une quel-
conque des revendications 1 à 8,
caractérisé par
des moyens (10) pour le retrait contrôlé dans le
temps ou réglé de l’outil intérieur (5) de sa position
de travail (8), d’une course de déplacement prédé-
finie (x) dans le sens contraire au sens de transport
(R) de l’ébauche de tube (3), ainsi que pour le dé-
placement en retour contrôlé dans le temps ou réglé
de l’outil intérieur (5) dans sa position de travail (8).

10. Laminoir planétaire à cylindres obliques (2) selon la
revendication 9,
caractérisé en ce que
les moyens (10) sont conçus sous la forme d’action-
neur linéaire hydraulique ou électrique.
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