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	Introduction
Cette étude compare le laminage sur train Kocks de rond de 62mm vers rond de 37mm à une gamme équivalente réalisée sur le petit train aux Ancizes. La déformation plastique cumulée vue par le métal au cours des différentes passes de laminage est détaillée.
Le but consiste à déterminer les amplitudes ou localisation de déformation provoquées par une de ces 2 gammes de laminage.
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Conclusion
Sur cette gamme de laminage, la déformation ne permet pas de faire la différence de manière flagrante entre les 2 process. Les amplitudes de déformation sont du même ordre.

Seules les localisations de déformation sont légèrement différentes. Pour le laminage Kocks, 3 zones orientées à 120° sont écrouies alors que pour le laminage duo, 4 zones (2 faibles et 2 fortes) sont présentes.
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DESTINATAIRE(S) : E. Georges, C. Dumont, P. Delaborde, M. Decronsonnière
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	1 - Introduction
Cette étude compare le laminage sur train Kocks de rond de 62mm vers rond de 37mm à une gamme équivalente réalisée sur le petit train aux Ancizes. La déformation plastique cumulée vue par le métal au cours des différentes passes de laminage est détaillée.

Le but consiste à déterminer les amplitudes ou localisation de déformation provoquées par une de ces 2 gammes de laminage.
2 - Gammes de laminage étudiées

2.1 - Gamme de laminage Kocks
Ce type de laminoir n’est actuellement pas utilisé chez Aubert & Duval. Il utilise 3 cylindres orientés à 120°. La gamme étudiée est utilisée chez Ascométal pour laminer des barres d’acier du diamètre 62 mm au diamètre 37mm. 

2.2 - Gamme de laminage Ancizes

La gamme de laminage équivalente utilisée aux Ancizes (diamètre 62mm à 37mm) est détaillée dans le tableau 1 ci-dessous.

Cage

B2

B3

B4

B4

B5

B5

Cannelure utilisée

Losange 46

Carré 46

Méplat 0

Faux rond 36-41

Ovale

35-36-37

Rond 37.2

Tableau 1 : Gamme de laminage rond 62mm à rond 37.2mm utilisée aux Ancizes
3 - Résultats

La déformation plastique cumulée au cours de chaque passe est détaillée dans l’annexe 1 pour le laminage Kocks et dans l’annexe 2 pour le laminage Ancizes.

L’annexe 3 compare les cartes finales de déformation obtenues pour les 2 gammes de laminage.

L’annexe 4 compare les déformations minimum et maximum au cours de chaque passe pour les 2 gammes.
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La déformation maximale atteint 1.7 en laminage Kocks et 1.85 en laminage duo, soit une augmentation d’environ 9%.

De plus, les localisations de déformation ces deux process diffèrent. En laminage Kocks, on retrouve 3 pôles orientés à 120° les uns par rapport aux autres. Chacun de ces pôles possède un taux d’écrouissage plus élevé par rapport au reste de la section. En laminage duo, on retrouve 4 pôles, dont 2 correspondent à des zones écrouies et 2 correspondent à des zones. Leur orientation n’est pas de 90°, mais d’environ 60° (voir annexe 4). Cela est du à la succession de passes méplat, faux-rond, oval, rond.
4 - Conclusion 
Sur cette gamme de laminage, la déformation ne permet pas de faire la différence de manière flagrante entre les 2 process. Les amplitudes de déformation sont du même ordre.

Seules les localisations de déformation sont légèrement différentes. Pour le laminage Kocks, 3 zones orientées à 120° sont écrouies alors que pour le laminage duo, 4 zones (2 faibles et 2fortes) sont présentes.
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Figure 1.1 : Passage dans 1er galet
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Figure 1.2 : Passage dans 2ième galet
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Figure 1.3 : Passage dans 3ième galet
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Figure 1.4 : Passage dans 4ième galet

	
[image: image6]
Figure 1.5 : Passage dans 5ième galet



	Figures 1 : Cartes de déformation plastique cumulée au cours du passage dans les 5 galets successifs de la gamme de type Kocks
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Figure 2.1 : passage dans cage B2,

losange 46
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Figure 2.2 : passage dans cage B3,

carré 46
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Figure 2.3 : passage dans cage B4,

méplat 0
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Figure 2.4 : passage dans cage B4,

faux rond 36-41
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Figure 2.5 : Passage dans cage B5,
ovale 35-36-37
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Figure 2.6 : Passage dans cage B5,

rond 37.2mm

	Figures 2 : Cartes de déformation plastique cumulée au cours du passage dans les 6 cages de laminage Ancizes conventionnelles
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