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Description

[0001] La présente invention concerne une cage de
laminoir multi cylindres de type monobloc, voire mono-
bloc reconstitué par assemblage fixe ou précontraints ou
par assemblage mobile de demi-cages supérieure et in-
férieure selon le préambule de la revendication 1, voir
par exemple US4656855A. Actuellement, il existe des
cages de laminoir comprenant deux demi-cages supé-
rieure et inférieure formant ainsi deux parties distinctes
accouplées au moyen d’un guidage voué a amener ver-
ticalement les deux demi-cages vers leur position dite
« serrée » de laminage. La présente invention consiste
a augmenter sur une cage telle que du type 20 cylindres
la gamme et combinaisons de diameétres de cylindres
utilisables installés dans une cage "monobloc", mono-
bloc reconstituées par assemblage fixe ou précontraints
ou par assemblage mobile, ainsi que d’augmenter
I'ouverture possible de cage entre cylindres de travail.
[0002] Unexemple d’un tel laminoir monobloc est bien
décritautravers du document US2012318030A1 qui pré-
sente une cage de laminoir de type monobloc (voir figure
1 de la présente invention, « prior art ») reconstituée par
assemblage, de type 20 cylindres comprenant selon une
direction verticale un bati supérieur et un bati inférieur
solidarisés, chacun des batis comprenant respective-
ment un ensemble de cylindres supérieurs et inférieurs,
les dits cylindres supérieurs et inférieurs étant composés
de rangées de galets d’appui: (A, B, C,D; E, F, G, H)
destinés a créer des effets de pression sur des cylindres
intermédiaires, eux-mémes créant des effets de pression
sur une paire de cylindres de travail destinés a laminer
deux faces d’un produit métallique défilant horizontale-
ment lorsque, de maniére interne aux batis, les ensem-
bles de cylindres supérieurs et inférieurs sont amenés
en position serrée de laminage par des moyens de dé-
placement verticaux respectivement vers le bas pour
'ensemble de cylindres supérieurs et vers le haut pour
'ensemble de cylindres inférieurs (voir figure 2 de la pré-
sente invention, « prior art », présentant des éléments
1003, 1005 de poussée verticales des rangées de galets
d’appui E et EIM, F).

[0003] Sachant que ce type de cage de laminoir de
type monobloc reconstituée par assemblage doit si pos-
sible accueillir des gammes et combinaisons diverses de
diameétre de cylindres (ou rouleaux) afin de s’adapter a
des laminages de produits spécifiques, et que ces chan-
gements de cylindres doivent étre effectués sans ouvrir
la cage (c’est-a-dire sans méme désolidariser les batis
supérieur et inférieur dans le cas de deux demi-cages
assemblées), il est difficile d’obtenir une ouverture suffi-
samment spacieuse pour interchanger les cylindres, in-
troduire la bande a laminer, intervenir lors de maintenan-
ce ou incident de laminage en particulier en cas de cas-
ses de bande laminée.

[0004] Unbutdelaprésenteinvention estde permettre
de pouvoir déplacer au moins une des rangées de galets
d’appui d’'un laminoir sous forme monobloc, voire mono-
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bloc reconstituées par assemblage fixe ou précontraints
ou par assemblage mobile touten luiassurantune course
de déplacement suffisamment élevées entre une posi-
tion serrée et une position ouverte de cage.

[0005] L’invention propose ainsi une solution a partir
d’une cage de laminoir multi cylindres comprenant selon
une direction verticale une partie de bati supérieur et une
partie de batiinférieur solidarisées sous forme monobloc,
chacune des parties de bati comprenant respectivement
un ensemble de cylindres supérieurs et inférieurs, les
dits cylindres supérieurs et inférieurs étant composés de
rangées de galets d’appui destinés a créer des effets de
pression sur des cylindres intermédiaires, eux-mémes
créant des effets de pression sur une paire de cylindres
de travail destinés a laminer deux faces d’un produit mé-
tallique défilant horizontalement lorsque, de maniére in-
terne aux batis, les ensembles de cylindres supérieurs
etinférieurs sontamenés en position serrée de laminage
par des premiers moyens de déplacement respective-
ment a composante rectiligne principalement verticale
voire inclinée par rapport a la verticale.

[0006] La cage de laminoir selon l'invention se carac-
térise enfin en ce qu’ au moins une des rangées de galets
d’appui (telles que les rangées A, D, E, H de la figure 1)
est couplée a un second moyen de déplacement géné-
rant une composante principale de déplacement de la
rangée suivant au moins un axe horizontal en direction
des cylindres de travail, le dit second moyen de dépla-
cement étant activé dés que I'ensemble de cylindres in-
férieurs ou supérieurs auquel appartient la dite rangée
de galets d’appui est amenée verticalement vers la po-
sition serrée de laminage. Par activation, il est compris
que dés que le premier moyen de déplacement (vertical
voire incliné) déplace 'ensemble des dits cylindres infé-
rieurs ou supérieurs, ce premier moyen de déplacement
induit additionellement une mise en mouvement de cy-
lindres produite par le second moyen de déplacement
(horizontal). Le second moyen de déplacement est donc
asservi au premier moyen de déplacement.

[0007] La dite cage selon l'invention est aussi décrite
au travers des caractéristiques de la revendication 1.
[0008] En raison de l'introduction d’'une nouvelle com-
posante de déplacement d’au moins une des rangées
de galets d’appui, il est ainsi possible d’ouvrir 'espace
interne entre cylindres de travail de la cage sous une
plus importante course pour par exemple venir insérer
des cylindres de travail de diametre plus important apres
avoir retiré un jeu initial de cylindres de plus faible dia-
meétre, mais aussi de pouvoir resserrer des cylindres de
travail de plus faible diamétre aprés avoir retiré un jeu
initial de cylindres de plus fort diamétre. Il est ainsi avan-
tageusement possible de pouvoir augmenter la gamme
et la combinaison de cylindres de travail pour une méme
cage de type monobloc.

[0009] Un ensemble de sous-revendications présente
également des avantages de I'invention liés a des modes
préférés de réalisation de la cage.

[0010] Des exemples de réalisation et d’application
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sont fournis a I'aide de figures décrites :

Figure 3  premier mode de réalisation de la cage selon
I'invention,

Figure 4  second mode de réalisation de la cage selon
l'invention.

[0011] Figure 3 présente un premier mode de réalisa-

tion d’'une cage de laminoir multi cylindres comprenant
selon une direction verticale une partie de bati supérieur
(B1) et une partie de bati inférieur (B2) solidarisées sous
forme monobloc, chacune des parties de bati compre-
nant respectivement un ensemble de cylindres supé-
rieurs et inférieurs, les dits cylindres supérieurs et infé-
rieurs étant composés de rangées de galets d’appui (A,
B, C,D;E, F, G, H) destinés a créer des effets de pres-
sion sur des cylindres intermédiaires, eux-mémes créant
des effets de pression sur une paire de cylindres de tra-
vail destinés alaminer deux faces d’un produit métallique
(ST) défilant horizontalement (matérialisé par les deux
fleches horizontales de la figure 3) lorsque, de maniére
interne aux bétis, les ensembles de cylindres supérieurs
etinférieurs sontamenés en position serrée de laminage
par des premiers moyens de déplacement respective-
ment a composante rectiligne principalement verticale
(coins P1, vérins P1’ pour un déplacement descendant
de I'ensemble de cylindres supérieurs; coins P2 pour un
déplacement ascendant de I'ensemble de cylindres in-
férieurs) voire a composante rectiligne inclinée par rap-
port a la verticale.

[0012] La cage selon linvention prévoit qu’au moins
une des rangées de galets d’appui (A, D, E, H) est cou-
plée a un second moyen de déplacement (F1, EIM1, F2,
EIM2) générant une composante principale de déplace-
ment de la rangée de galets suivant au moins un axe
horizontal en direction des cylindres de travail complé-
mentairement au premier moyen de déplacement (verti-
callincliné), le dit second moyen de déplacement étant
activé des que I'ensemble de cylindres inférieurs ou su-
périeurs auquel appartient la dite rangée de galets d’ap-
pui est amenée verticalement vers la position serrée de
laminage.

[0013] Additionnellement ettoujours dans le butd’aug-
menter les courses de déplacementinterne des cylindres
dans la cage, le second moyen de déplacement peut
aussi assurer un déplacement (horizontal) complémen-
taire d’au moins une des rangées de galets d’appui (A,
D, H, E) suivant un axe vertical.

[0014] Au moins une des rangées de galets d’appui
(etidéalement deux ou quatre rangées pour un maximum
d’augmentation de courses de déplacement, ici les ran-
gées supérieures A, D et inférieures E, H horizontale-
mentles plus éloignées) est ainsi ou sont respectivement
couplée(s) a un élément de maintien intermédiaire
(EIM1, EIM2) assurant un positionnement de ladite ran-
gée de galets selon principalement les composantes ver-
ticale (ou incliné) et horizontale. Idéalement, les élé-
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ments de maintien intermédiaire présentent une forme
de points d’appuis en « L » sous une section de rangée
de galet d’appui de sorte qu’une face de la branche ver-
ticale du « L » estinclinée par rapport a la verticale. Pré-
férentiellement car au plus simple de la réalisation, le dit
élément de maintien intermédiaire comprenant donc une
face externeinclinée parrapportalaverticale etdisposée
(mobile/glissante) en vis-a-vis d’'une face interne (F1, F2)
d’'un des batis (B1, B2). Grace a ces éléments de main-
tien intermédiaire, des que le premier moyen de dépla-
cement (vertical ou incliné) est activé, I'’élément de main-
tien intermédiaire monte ou descend et par glissement
et déplacement combiné horizontal/vertical relache ou
serre les cylindres entre eux indépendamment de I'action
des autres dits premiers moyens de déplacement (verti-
cal ou incliné) de cylindres de la cage tel que P1 et/ou
P1’. Afin de permettre une telle réalisation simple de ser-
rage/desserrage des cylindres, il est prévu que la face
interne du bati est paralléle a la face externe inclinée de
'élément de maintien intermédiaire (EIM1, EIM2), afin
que par simple activation du premier moyen de déplace-
ment (vertical tel que P1 et/ou P2) sur I'élément de main-
tien intermédiaire, ce dernier subisse aussi une poussée
ou un retrait selon un déplacement horizontal par con-
tact/glissement entre des couples de faces externe/in-
terne du dit élément maintien intermédiaire et du bati en
contact.

[0015] Figure 4 présente un second mode de réalisa-
tion de la cage de laminoir qui comprend principalement
les mémes caractéristiques que celles de la cage selon
la figure 3. Additionnellement a la figure 3, la cage selon
la figure 3 comprend au moins un troisieme moyen de
déplacement horizontal (P2’) qui est intercalé entre la
face externe de I'élément de maintien intermédiaire
(EIM1, EIM2) et |a face interne (F1, F2) du bati (B1, B2).
Ce troisieme moyen permet encore une augmentation
de la plage de courses possibles des cylindres, mais est
également destiné a assurer un préréglage de disposi-
tion des surfaces d’appuis de la branche verticale du
«L» de I'élément de maintien intermédiaire (EIM1,
EIM2), afin fort avantageusement de créer une déformée
dubombé de la génératrice de au moins une des rangées
de galets d’appui (E,H) permettant de faire des correc-
tions de déformé appliqué sur les dits cylindres de travail
et surles parties de bati (B1, B2). Un tel troisieme moyen
est disposé pour mouvoir au moins une des rangées in-
férieures de galets d’appui (E, H), idéalement pour agir
sur les éléments intermédiaires (tel que EIM2) du bati
inférieur B2. Aumoins un autre moyen tel que le troisieme
moyen pourrait étre aussi disposé pour mouvoir au moins
une des rangées supérieures de galets d’appui (A, D).
La figure 4 ne représente pas cette derniére option, car
les rangées supérieures de galets d’appui (A, D) sont
déja mues selon le principe de la figure 3.

[0016] Dans la pratique, le troisieme moyen de dépla-
cement (P2’) est simplement constitué d’au moins une
unité actionnée par un vérin, came ou autre actionneur.
Enfigure 4, c’estun vérin vertical qui exerce une poussée
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sur l'unité (cale conique P2’) afin de provoquer un dépla-
cement horizontal de I'élément de maintien intermédiaire
(EIM2) et donc de la rangée de galets d’appui associée
(E).

[0017] Sous une forme plus étendue, un tel troisieme
moyen de déplacement (P2’) est installé au moins une
ou idéalement deux voire quatre rangés de galets d’ap-
puis les plus éloignés horizontalement des cylindres de
travail (E, H) ou (A, D) ou (E, H, A, D. Il permet ainsi
depuis le haut et le bas de bati un contréle simple du
second moyen de déplacement horizontal des rangées
de galets d’appui.

[0018] Enfin, le dit troisieme moyen de déplacement
(P2’) peut avantageusement déplacer chacun des galets
d’une rangée de galets d’appui selon une position pré-
déterminée permettant de corriger tout ou partie de dé-
flexions (déformée) de profil des cylindres de travail et/ou
des parties de bati de cages (B1, B2) soumis aux effort
de laminage.

[0019] Nonreprésentés auxfigures 3 et4,des moyens
de rappel et d’équilibrage des rangées de galets d’appui
sont couplés aux éléments de maintien (EIM1, EIM2) afin
d’écarter efficacement les cylindres de travail de leur po-
sition de serrage, toujours dans le but de garantir un es-
pacement maximal entre les dits cylindres en position
desserrée. Ces moyens sonten particulier fort utiles pour
le rappel obligé des dits éléments dans la partie de bati
supérieur.

Revendications

1. Cage de laminoir multi cylindres comprenant selon
une direction verticale une partie de bati supérieur
(B1) et une partie de bati inférieur (B2) solidarisées
sous forme monobloc, chacune des parties de bati
comprenant respectivement un ensemble de cylin-
dres supérieurs et inférieurs, les dits cylindres supé-
rieurs et inférieurs étant composés de rangées de
galets d’appui (A, B, C, D ; E, F, G, H) destinés a
créer des effets de pression sur des cylindres inter-
médiaires, eux-mémes créant des effets de pression
sur une paire de cylindres de travail destinés a lami-
ner deux faces d’un produit métallique défilant hori-
zontalement lorsque, de maniéere interne aux batis,
les ensembles de cylindres supérieurs et inférieurs
sont amenés en position serrée de laminage par des
premiers moyens de déplacement respectivement a
composante rectiligne principalement verticale (P1,
P1’; P2) voire inclinée par rapport a la verticale, au
moins une des rangées de galets d’appui (A, D, E,
H) étant couplée a un second moyen de déplace-
ment générant une composante principale de dépla-
cement de la rangée suivant au moins un axe hori-
zontal en direction des cylindres de travail, caracté-
risé en ce que le dit second moyen de déplacement
est asservi aux premiers moyens de déplacement
ence qu’ilestactivé dés que 'ensemble de cylindres
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inférieurs ou supérieurs auquel appartient la dite ran-
gée degalets d’'appui estamenée verticalementvers
la position serrée de laminage.

2. Cage selon revendication 1, pour laquelle le second

moyen de déplacement assure un déplacement
complémentaire d’au moins une des rangées de ga-
lets d’appui (A, D, H, E) suivant un axe vertical.

3. Cage selon revendication 1 ou 2, pour laquelle la
rangée de galets d’appui (A, D, E, H) est couplée a
un élément de maintien intermédiaire (EIMI1, EIM2)
assurant un positionnement de ladite rangée de ga-
lets, le dit élément de maintien intermédiaire com-
prenant une face externe inclinée par rapport a la
verticale et disposée en vis-a-vis d’'une face interne
(F1, F2) d’un des batis (B1, B2).

4. Cage selon revendication 3, pour laquelle la face

interne du bati est paralléle a la face externe inclinée
de I'élémentde maintien intermédiaire (EIM1, EIM2).

5. Cage selon revendication 3, pour laquelle au moins
un troisieme moyen de déplacement horizontal (P2’)
est intercalé entre la face externe de I'élément de
maintien intermédiaire (EIM1, EIM2) et la face inter-
ne (F1, F2) du bati (B1, B2).

6. Cageselonrevendication5pourlaquelleletroisieme
moyen de déplacement (P2’) est constitué d’au
moins une unité actionnée par un vérin, came ou
autre actionneur.

7. Cageselonrevendication 5 pourlaquellele troisieme
moyen de déplacement (P2’) est au moins installé
sur les rangés de galets d’appuis les plus éloignés
horizontalement des cylindres de travail (E, H) ou
(A, D) ou (E, H, A, D).

8. Cage selon une des revendications 5 a 7, pour les-
quels le dit troisieme moyen de déplacement (P2’)
déplace chacun des galets d’une rangée de galets
d’appui selon une position prédéterminée permet-
tant de corriger tout ou partie de déflexions (défor-
mée) de profil des cylindres de travail et/ou des par-
ties de bati de cages (B1, B2) soumis aux effort de
laminage.

9. Cage selon revendication 3, pour laquelle des

moyens de rappel et d’équilibrage des rangées de
galets d’appui sont couplés aux éléments intermé-
diaires de maintien (EIM1, EIM2).

Patentanspriiche

1. Vielwalzen-Walzgerist, welches entlang einer ver-
tikalen Richtung einen oberen Sténderteil (B1) und
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einen unteren Standerteil (B2) umfasst, die in Form
eines Monoblock-Gerists fest miteinander verbun-
den sind, wobei jeder der Standerteile einen Satz
von oberen bzw. unteren Walzen umfasst, wobei die-
se oberen und unteren Walzen aus Reihen von
Stutzrollen (A, B, C, D; E, F, G, H) bestehen, die
dazu bestimmt sind, Druckwirkungen auf Zwischen-
walzen zu erzeugen, die ihrerseits Druckwirkungen
auf ein Paar Arbeitswalzen erzeugen, die dazu be-
stimmt sind, zwei Seiten eines horizontal durchlau-
fenden metallischen Produkts zu walzen, wenn in-
nerhalb der Sténder die Satze von oberen und un-
teren Walzen durch erste Verstellmittel jeweils mit
einer im Wesentlichen vertikalen P1, P1’; P2) oder
sogar bezuglich der Vertikalen geneigten geradlini-
genKomponente in eine geschlossene Walzposition
gebracht werden, wobei wenigstens eine der Reihen
von Stutzrollen (A, D, E, H) mit einem zweiten Ver-
stellmittel gekoppelt ist, das eine Hauptkomponente
der Verstellung der Reihe entlang wenigstens einer
horizontalen Achse in Richtung der Arbeitswalzen
erzeugt, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei-
te Verstellmittel den ersten Verstellmitteln nachge-
fUhrt wird, indem es aktiviert wird, nachdem der Satz
von unteren oder oberen Walzen, zu dem die Reihe
von Stutzrollen gehort, vertikal in die geschlossene
Walzposition gebracht worden ist.

Walzgerist nach Anspruch 1, wobei das zweite Ver-
stellmittel eine komplementére Verstellung wenigs-
tens einer der Reihen von Stiitzrollen (A, D, H, E)
entlang einer vertikalen Achse sicherstellt.

Walzgerist nach Anspruch 1 oder 2, wobeidie Reihe
von Stiitzrollen (A, D, E, H) mit einem Zwischenhal-
teelement (EIM1, EIM2) gekoppelt ist, das eine Po-
sitionierung der Reihe von Rollen sicherstellt, wobei
das Zwischenhalteelement eine AuRenseite um-
fasst, die bezuglich der Vertikalen geneigt ist und
gegenuber einer Innenseite (F1, F2) eines der Stan-
der (B1, B2) angeordnet ist.

Walzgerist nach Anspruch 3, wobei die Innenseite
des Standers parallel zu der geneigten Aullenseite
des Zwischenhalteelements (EIM1, EIM2) ist.

Walzgerist nach Anspruch 3, wobei wenigstens ein
drittes Verstellmittel zur horizontalen Verstellung
(P2) zwischen der Auenseite des Zwischenhalte-
elements (EIM1, EIM2) und der Innenseite (F1, F2)
des Standers (B1, B2) angeordnet ist.

Walzgerist nach Anspruch 5, wobei das dritte Ver-
stellmittel (P2’) aus wenigstens einer Einheit be-
steht, die von einem Zylinder, einem Nocken oder
einem anderen Aktuator betatigt wird.

Walzgerist nach Anspruch 5, wobei das dritte Ver-
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stellmittel (P2’) wenigstens an den Reihen von Stiitz-
rollen (E, H) oder (A, D) oder (E, H, A, D) installiert
ist, die horizontal am weitesten von den Arbeitswal-
zen entfernt sind.

Walzgerist nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei
das dritte Verstellmittel (P2’) jede der Rollen einer
Reihe von Stitzrollen gemaR einer vorbestimmten
Position verstellt, die es ermdglicht, alle oder einen
Teil der Abweichungen (Verformungen) des Profils
der Arbeitszylinder und/oder der Standerteile (B1,
B2) von Walzgeristen, auf welche die Walzbean-
spruchungen einwirken, zu korrigieren.

Walzgerist nach Anspruch 3, wobei Mittel zur Riick-
holung und zum Ausgleich der Reihen von Stitzrol-
len mit den Zwischenhalteelementen (EIM1, EIM2)
gekoppelt sind.

Claims

Multiroll mill stand comprising, in the vertical direc-
tion, an upper housing section (B1) and alower hous-
ing section (B2) combined in a monoblock design,
each of the housing sections comprising a set of up-
perand lower rolls respectively, said upper and lower
rolls being composed of rows of backup rolls (A, B,
C,D; E, F, G, H) designed to apply pressure to in-
termediate rolls which in turn apply pressure to a pair
of work rolls designed to roll both sides of a metal
product passing through horizontally when, within
the housings, the sets of upper and lower rolls are
broughtto the closed rolling position by firstdisplace-
ment means each providing a mainly vertical recti-
linear component (P1, P1’; P2) or a rectilinear com-
ponent that is inclined with respect to the vertical, at
least one of the rows of backup rolls (A, D, E, H)
being coupled to a second displacement means pro-
ducing a main displacement component of the row
along at least one horizontal axis in the direction of
the work rolls, characterised in that said second
displacement means is controlled by the first dis-
placement means in that it is activated as soon as
the set of upper or lower rolls associated with said
row of backup rolls is brought vertically toward the
closed rolling position.

Stand according to claim 1, wherein the second dis-
placement means ensures complementary dis-
placement of at least one of the rows of backup rolls
(A, D, H, E) along a vertical axis.

Stand according to claim 1 or 2, wherein the row of
backuprolls (A, D, E, H) is coupled to an intermediate
retaining element (EIMI1, EIM2) ensuring position-
ing of said row of rolls, said intermediate retaining
element having an outer side inclined with respect
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to the vertical and disposed facing an inner side (F1,
F2) of one of the housings (B1, B2).

Stand according to claim 3, wherein the inner side
of the housing is parallel to the inclined outer side of
the intermediate retaining element (EIM1, EIM2).

Stand according to claim 3, wherein at least one third
horizontal displacement means (P2’) is inserted be-
tween the outer side of the intermediate retaining
element (EIM1, EIM2) and the inner side (F1, F2) of
the housing (B1, B2).

Stand according to claim 5, wherein the third dis-
placement means (P2’) is constituted by at least one
unit actuated by a jack, cam or other actuator.

Stand according to claim 5, wherein the third dis-
placement means (P2’) is at least installed on the
rows of backup rolls (E, H) or (A, D) or (E, H, A, D)
farthest horizontally from the work rolls.

Stand according to one of claims 5 to 7, wherein said
third displacement means (P2’) moves each of the
rolls of a row of backup rolls according to a prede-
termined position allowing all or some of the profile
deflections (elastic line) of the work rolls and/or of
the stand housing sections (B1, B2) subject to rolling
force to be corrected.

Stand according to claim 3, wherein means of return
travel and balancing of the rows of backup rolls are
coupled to the intermediate retaining elements
(EIM1, EIM2).
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