B21B

B21 TRAVAIL MECANIQUE DES METAUX SANS ENLEVEMENT SUBSTANTIEL DE MATIERE;
DECOUPAGE DU METAL A L’EMPORTE-PIECE (fonderie, métallurgie des poudres métalliques B22;
cisaillage B23D; usinage du métal par action d'une forte concentration de courant éectrique B23H;
soudage, découpage au chalumeau B23K; autres procédés mécaniques de travail du métal B23P; découpage
a |I’emporte-piece des matériaux en feuilles en général B26F; procédés pour modifier les propriétés
physiques des métaux C21D, C22F; galvanoplastie C25D 1/00)

B21B LAMINAGE DES METAUX (opérations auxiliaires en relation avec le travail des métaux prévu dans la classe B21, voir B21C;
cintrage par passage entre des rouleaux B21D; fabrication d' objets particuliers, p.ex. de vis, de roues, d anneaux, de cylindres ou de
boules, par laminage B21H; soudage par pression au moyen d’ un laminoir B23K 20/04)

Note

Dans la présente sous-classe, I’ expression suivante ala signification ci-dessous indiquée:
“processus continu” signifie un procédé utilisant un laminoir dans lequel |a piéce travaillée est déja en prise avec une autre paire

de cylindres avant d avoir quitté la précédente. [2]

Schéma général
LAMINAGE EN GENERAL
Méthodes générales ou appareils.................. 1/00, 11/00,
13/00, 15/00
Commande ou manipulation..............cceeene 35/00, 37/00,
38/00, 39/00, 41/00
Sécurité, refroidissement, entretien............. 28/00, 33/00,
43/00
Parties constitutives des laminoirs.............. 27/00, 29/00,
31/00
LAMINAGE SOUS DES CONDITIONS
PARTICULIERES.........cooi ettt 9/00
OPERATIONSAUXILIAIRES FAITESEN
LIAISON AVEC LE LAMINAGE ........cccoeovviierieienee. 15/00, 45/00,
47/00

LAMINAGE D’ALLIAGES PARTICULIERS.........cccccovnininne 3/00

LAMINAGE EN VUE D’OBTENIR DES
FORMES PARTICULIERES

Laminage des tubes

méthodes de laminage...........ccccoveene. 17/00 &423/00
Mandrins, 8CCESSDINES.........ccuvrivereeriiererererenenns 25/00
Allongement des bandes en boucle
FOIMBE. ... 5/00

MATIERE NON PREVUE DANSLES
AUTRES GROUPES DE LA PRESENTE

1/00 Méthodes delaminage ou laminoirs pour la
fabrication des produits semi-finis de section pleine
ou de profilés (B21B 17/00 a B21B 23/00 ont priorité;
dépendant de la composition du matériau alaminer
B21B 3/00; allongement de bandes de métal travaillées
en circuit fermé, par laminage simultané en plusieurs
postes de laminage B21B 5/00; laminoirs en tant
qu’ ensembles B21B 13/00; coul ée continue dans des
moules a parois formées par des cylindres mobiles
B22D 11/06); Séquence des opérations danslestrains
delaminoirs; Installation d’une usine de laminage,
p.ex. groupement de cages; Succession des passes ou

des alter nances de passes
1/02 . pour laminer de grosses pieces, p.ex. deslingots,
brames, billettes dont la section droite est sans
importance
1/04 . . selonun processus continu
1/06 . . selonun processus non continu
1/08 . pour laminer des pieces de section particuliére, p.ex.

des corniéres (laminage du métal en longueurs
indéfinies spécialement appropriées ala fabrication
en série d’ objets particuliers B21H 8/00) [1,8]

1/082 . . Sectionsde palplanches ayant des bords latéraux
S emboitant I’ un dans |’ autre pour former un
rideau [8]

1/085 . . Profilsderail [8]

1/088 . . ProfilsenHouenl [8]

1/09 . . ProfilsenL [§]

1/092 . . ProfilsenT[8]

1/095 . . ProfilsenU ouenformede cana [8]
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SOUS-CLASSE ...ttt 99/00

1/098 . . ProfilsenZ[8]

1/10 . . dansunseul laminoir &train duo ou universel

1/12 . . selonun processus continu

1/14 . . selonun processus non continu

1/16 . pour laminer du fil métallique ou un matériau
semblable de petite section

1/18 . . selonun processus continu

1/20 . . selonun processus non continu

1/22 . pour laminer des bandes ou des feuilles en longueurs
indéfinies (B21B 1/42 apriorité)

1/24 . . selonun processus continu

1/26 . . . parlaminageachaud

1/28 . . . parlaminageafroid

1/30 . . selonun processus non continu

1/32 . . . dansdeslaminoirsréversibles, p.ex. avec des

bobines de stockage intermédiaires pour
accumuler le matériau travaillé

1/34 . . . . parlaminageachaud
1/36 . . . . parlaminageafroid
1/38 . pour laminer des feuilles de longueur limitée, par ex.

desfeuilles pliées, des feuilles superposées
(B21B 1/40 apriorité; pliage avant laminage ou
séparation apres laminage B21B 47/00) [2]

1/40 . pour laminer des feuillards présentant des problémes
particuliers, p.ex. a cause de leur faible épaisseur
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1/42

1/46

3/00

3/02
5/00

9/00

11/00

13/00

13/02

13/04
13/06

13/08

13/10
13/12
13/14

13/16
13/18

13/20
13/22

15/00

15/02

pour laminage progressif intermittent ou par train
planétaire (fabrication de tubes par mouvement a pas
de pélerin B21B 21/00)

pour laminer du métal immédiatement aprés la coulée
continue (cages a cet effet B21B 13/22; coulée
continue B22D 11/00, p.ex. dans des moules
comportant des rouleaux B22D 11/06) [3]

Laminage des matériaux faits d’alliages particuliers
danslamesureou la nature del’alliage exige ou
permet I’'emploi de méthodes ou de séquences
particuliéeres (modification des propriétés
métallurgiques particuliéres des alliages, autre que la
consolidation de la structure, ou des propriétés
mécaniques en résultant C21D, C22F)

Laminage des alliages ferreux particuliers

Allongement de bandes de métal for mant une boucle
fermée (production de piéces circulaires, p.ex. de jantes
deroue, B21H 1/06)

Dispositions prises en vue d’ effectuer le laminage
dans des conditions particuliéres, p.ex. sousvide ou
en atmosphéreinerte pour éviter I’ oxydation du
matériau travaillé; Dispositions particuliéres prises
pour évacuer lesfumées deslaminoirs

Aide apportée au processus de laminage en
communiquant desvibrationsaux cylindresou au
matériau travaillé

Cages delaminoirs, c. ad. ensembles composés d’un
chassis, des cylindres et des accessoires (B21B 17/00 &
B21B 23/00 ont priorité; détails, parties constitutives,
accessoires, dispositifs auxiliaires, procédés de
laminage, voir les groupes appropriés)
dont les axes des cylindres sont disposés
horizontalement
Disposition atrain trio
dont les axes des cylindres sont disposés
verticalement
dont les axes des cylindres sont disposés dans des
directions différentes, p.ex. pour le processus de
laminage dit “universel”
les axes étant tous dans le méme plan
les axes étant dans des plans différents
ayant des dispositifs de contre-pression agissant sur
les cylindres pour les empécher de ployer sous
I effort (dispositifs de contre-pression en tant que tels
B21B 29/00)
comportant des cylindres a action alternée
pour laminage progressif intermittent ou par train
planétaire (méthodes B21B 1/42; fabrication de tubes
par laminage par mouvement a pas de pélerin
B21B 21/00)
pour laminage par train planétaire
pour laminer du métal immédiatement aprés la coulée
continue (méthodes correspondantes B21B 1/46;
coulée continue B22D 11/00, p.ex. dans des moules
comportant des rouleaux B22D 11/06)

Systémes per mettant d’ effectuer des opérations
auxiliaires pour letravail des métaux, spécialement
combinés, disposés ou adaptés pour étre associés aux
laminoirs
dans lesquels les pieces travaillées sont soumises a
une torsion interne permanente, p.ex. pour produire
des barres d’ armature pour le béton

M éthodes de laminage ou laminoir s spécialement congus pour

lafabrication ou letraitement destubes (commande de laminoirs

atubes B21B 37/78)

17/00

Laminage destubes par des cylindres dont les axes
sont pratiquement perpendiculairesa |’ axe des
piécestravaillées, p.ex. laminage “ axial”

17/02 avec un mandrin (B21B 17/08 apriorité) [2]

17/04 selon un processus continu

17/06 selon un processus discontinu

17/08 avec un mandrin comportant une ou plusieurs
protubérances [2]

17/10 selon un processus continu

17/12 selon un processus discontinu

17/14 sans mandrin

19/00 Laminage destubes par descylindres disposés a
I’extérieur dela piécetravaillée et n’ayant pasleurs
axes perpendiculaires a |’ axe des piecestravaillées
(redressage par laminage B21D)

19/02 les axes des cylindres étant disposés obliquement par
rapport al’ axe des pieces travaillées, p.ex. laminage a
cylindres croisés

19/04 Laminage de matériaux de structure pleine, c. ad.

non évidée; Percage

19/06 Laminage de matériaux creux (B21B 19/04 a

priorité; séparation des piéces usinées des
mandrins B21C 45/00)

19/08 Augmentation du diamétre du tube

19/10 Finition, p.ex. pongage, calibrage

19/12 les axes des cylindres étant pratiquement paralléles
aux axes des pieces travaillées

19/14 Laminage de tubes au moyen de cylindres

additionnels disposés al’intérieur des tubes

19/16 Laminage de tubes sans cylindre additionnel

disposé al’intérieur des tubes

21/00 Laminage destubes par mouvement a pas de pélerin

21/02 Cylindres appropriés

21/04 M écanismes d’' avance pour mouvement a pas de
pelerin (B21B 21/06 a priorité)

21/06 Dispositifs pour retourner les piéces travaill ées entre
les phases

23/00 Laminage destubes, non limitéal’un des procédés
prévus dans un seul desgroupes B21B 17/00 a
B21B 21/00, p.ex. par procédés combinés
(B21B 25/00 a priorité)

25/00 Mandrinspour laminoirs de tubes métalliques, p.ex.
mandrins des types utilisés pour les procédés prévus
dansle groupe B21B 17/00; Accessoires qui leur sont
associés

25/02 Guides, supports ou butées pour mandrins, p.ex.
chariots; Dispositifs de réglage pour mandrins

25/04 Refroidissement ou lubrification des mandrins en
cours d' opération [2]

25/06 Changement des mandrins

27/00  Cylindres (forme des surfaces de travail exigée par des
procédés particuliers B21B 1/00); L ubrification,
refroidissement ou chauffage des cylindres en cours
d’ utilisation

27/02 Forme ou structure des cylindres (pour laminer des
métaux en longueurs indéfinies spécialement
approprié alafabrication en série d' objets
particuliers B21H 8/02)

27/03 Cylindres avec des chemises [5]

27/05 avec des chemises déformables [5]
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27/06

27/08
27/10

28/00

28/02

28/04
29/00

31/00

31/02
31/04
31/06

31/07
31/08

31/10
31/12
31/14
31/16

31/18
31/20

31/22
31/24
31/26

31/28
31/30

31/32
33/00

33/02

35/00
35/02

35/04
35/06

35/08
35/10

35/12

35/14

Lubrification, refroidissement ou chauffage des
cylindres

intérieurement

extérieurement

Maintenance des cylindres ou du matériel de
laminage en état de fonctionnement (lubrification,
refroidissement ou chauffage des cylindres en cours
d'utilisation B21B 27/06) [2]
Maintenance des cylindres en état de fonctionnement,
p.ex. remise en état [2]
en cours de fonctionnement, p.ex. polissage[2]

Dispositif de contre-pression agissant sur les
cylindres pour lesempécher de ployer sous|’ effort,
p.ex. cylindres d’ appui

Sructures des cages de laminoir; M ontage, r églage
ou échange des cylindres, des supportsde cylindres
ou deschéssis

Chéssis de laminoir; Supports de cylindres
avec tirants, p.ex. tirants précontraints
Fixation des chéssis ou des bétis aux fondations,
p.ex. alaplague de semelle (en général F16M)
Adaptation des paliers (paliers en général F16C) [2]
Changement des cylindres, des supports de cylindres
ou des chassis [2]
par déplacement horizontal
par déplacement vertical
par pivotement
Réglage des cylindres (dispositifs de commande
B21B 37/00)
en déplagant les cylindres dans le sens axial
en déplagant les cylindres perpendiculairement a
leur axe
mécaniquement
au moyen devis
Réglage des paliers de cylindres montés
excentriquement
au moyen de mécanismes aleviers articulés
par des cales, des coins ou dispositifs
équivalents
hydrauliquement

Dispositifs de sécurité non prévus ailleur s (dispositifs
de sécurité en général F16P); Digoncteurs; Dispositifs
pour libérer lescylindres coincés[2]

Moyens pour éviter larupture des cylindres[2]

Entrainement deslaminoirs
pour laminoirs a fonctionnement continu
(B21B 35/10, B21B 35/12 ont priorité)
chaque cage ayant son ou ses propres moteurs
pour laminoirs a fonctionnement non continu ou pour
cagesisolées (B21B 35/10, B21B 35/12 ont priorité)
pour laminoirs réversibles
Agencements pour entrainement des cylindres
n’ utilisant qu’ une faible puissance; Agencements
pour entrainement des cylindres recevant I’ énergie de
I’axe d'un autre cylindre [2]
M écanismes a roues dentées spécialement adaptés
aux laminoirs; Carters ou garnitures de ces
mécanismes
Broches d’ accouplement ou d’ entrainement, ou
supports de broches spécialement adaptés aux
laminoirs ou spécialement disposés dans ceux-Ci
(accouplements ou arbres en général F16)
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37/00

37/16

37/18
37/20
37122
37/24

37/26

37/28

37/30

37/32

37/34

37/36

37/38

37/40

37/42

37/44

37/46

37/48

37/50
37/52
37/54

37/56

37/58

37/60

37/62

37/64

37/66

37/68

37/70

37172

37174

B21B

Dispositifs ou procédés de commande spécialement
adaptés aux laminoirs ou aux produits laminés
(procédés ou dispositifs de mesure spécialement adaptés
aux laminoirs B21B 38/00)
Commande de |’ épaisseur, de lalargeur, du diamétre
ou d autres dimensions transversales (B21B 37/58 a
priorité) [6]
Commande automatique du calibrage [6]
dans des laminoirs en tandem [6]
Commande de I’ écoulement latéral; Commande de
largeur, p.ex. par refoulement [6]
Variation automatique de I’ épai sseur selon un
programme prédéterminé [6]
pour obtenir une bande ayant une succession de
longueurs avec des épai sseurs constantes
différentes[6]
Commande de la planéité ou du profil pendant le
laminage de bandes, de feuilles ou de toles [6]
utilisant une commande du bombé des
cylindres [6]
. enrefroidissant, en chauffant ou en lubrifiant
lescylindres[6]
par expansion hydraulique des cylindres [6]
par déplacement radial de |’ enveloppe de
cylindre sur une traverse stationnaire de
cylindre au moyen de supports hydrauliques [6]
utilisant laflexion du cylindre (B21B 37/42 a
priorité) [6]
utilisant un déplacement axial des cylindres
(B21B 37/42 apriorité) [6]
utilisant une combinaison de laflexion et du
déplacement axial des cylindres [6]
utilisant le chauffage, la lubrification ou le
refroidissement par jets d’ eau, du produit [6]
Commande de |a vitesse des cylindres ou du moteur
d’entrainement (B21B 37/52, B21B 37/60 ont
priorité) [6]
Commande de latension; Commande de la
compression [6]
par commande de laboucle [6]
par commande des moteurs d’ entrainement [6]
incluant lacommande d’ entrainement d’ une
enrouleuse, p.ex. dans des laminoirs
réversibles [6]
Commande de I’ allongement [6]
Commande de |aforce de laminage; Commande de
I’ écartement des cylindres [6]
par commande d’ un moteur qui entraine lavis de
réglage [6]
par commande d' un dispositif de réglage
hydraulique [6]
Systémes de compensation du cédage de la cage
ou des cylindres, p.ex. commande des laminoirs
précontraints [6]
Systémes de compensation de |’ excentricité des
cylindres[6]
Commande de la cambrure ou de ladirection des
bandes, des feuilles ou des toles, p.ex. prévention des
méandres [6]
Commande de lalongueur (B21B 37/56 a
priorité) [6]
Commande de |a partie terminale arriére; Commande
delapartie terminale avant [6]
Commande de latempérature, p.ex. en refroidissant
ou en chauffant les cylindres ou le produit
(B21B 37/32, B21B 37/44 ont priorité) [6]
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37176

37/78
38/00
38/02
38/04
38/06
38/08
38/10

38/12
39/00

39/02

39/04

39/06

39/08
39/10

39/12

39/14

39/16

39/18

39/20

39/22

39/24
39/26

39/28

Commande du refroidissement sur latable de
sortie [6]
Commande de laminoirs atubes[6]

Procédés ou dispositifs de mesur e spécialement
adaptés aux laminoirs, p.ex. détection dela position,
inspection du produit [6]
pour mesurer la planéité ou le profil des bandes[6]
pour mesurer |’ épaisseur, la largeur, le diamétre ou
d' autres dimensions transversales du produit [6]
pour mesurer latension ou la compression [6]
pour mesurer laforce de laminage [6]
pour mesurer |’ écartement des cylindres, p.ex.
indicateurs de I’ emprise [6]
pour mesurer le bombé des cylindres [6]

Systémes pour faire avancer, soutenir ou présenter le
matériau, ou pour commander son mouvement,
combinés avec des laminairs, disposés dans des
laminoirs, ou spécialement congus pour ére utilisés
avec deslaminoir s (guidage, transport ou accumulation
de matériaux de grande flexibilité en boucles ou en
arceaux B21B 41/00; spécialement associés aux lits de
refroidissement B21B 43/00; transport en général
B65G)
Avance du matériau ou soutien de celui-ci; Systemes
de freinage ou de tension
Levage ou abaissement des piéces travaillées dans
des buts de transport, p.ex. tables basculantes
disposées immédiatement devant ou derriere les
passages (moyens de retournement ou de
manipulation analogues en tant que tels
B21B 39/20)
Introduction du matériau dans le creux par poussée
ou aforce
Systemes de freinage ou de tension
Disposition ou installation de rouleaux amenant le
matériau aux cages de laminoirs
Systémes ou installations de tables a rouleaux
associés aux cages de laminoir
Guidage, présentation ou alignement des pieces
travaillées (B21B 43/12 a priorité; guides dans
lesquels | es piéces sont soumises a une torsion
interne permanente B21B 15/02)
immeédiatement avant d’ entrer dans la passe ou
juste apres |’ avair quittée
Aiguillages pour diriger le matériau dans les
laminoirs ou trains de laminoirs
Rotation, retournement ou autres manipulations
analogues des pieces travaillées (guides dans lesquels
les piéces sont soumises a une torsion interne
permanente B21B 15/02)
par mouvement de bascule, p.ex. en levant un des
cOtés au moyen de leviers ou de coins
(B21B 39/26, B21B 39/28 ont priorité)
au moyen de pinces ou de griffes
au moyen d’ éléments, p.ex. d’ éléments striés
prenant appui sur les deux cotés des pieces
travaillées et se déplagant I’ un par rapport al’ autre
de fagon aretourner la piece
au moyen d' organes de guidage conformés de
facon aretourner les piéces travaillées lors de leur

passage

39/30

39/32

39/34

41/00

41/02

41/04

41/06

41/08

41/10
41/12

43/00

43/02

43/04

43/06

43/08

43/10

43/12

45/00

45/02
45/04
45/06
45/08

47/00

47/02
47/04

99/00

en I"introduisant dans un manipulateur rotatif a
anneau ou a segment
Dispositifs spécialement congus pour retourner les
feuilles
Systémes ou combinaisons structurales
spécifiquement congus pour accomplir les opérations
couvertes par plus d'un des groupes B21B 39/02,
B21B 39/14, B21B 39/20

Guidage, transport ou accumulation de matériaux de
grandeflexibilité, p.ex. de fils ou bandes métalliques,
en boucles ou en arceaux; Dispositifsreleveursde
boucles
Retour des piéces travaillées pour répéter laou les
passes
au-dessus ou au-dessous de la cage du laminoir ou
descylindres
dans lequel la direction du mouvement des pieces
travaill ées est modifiée d' environ 180°
sans changement fondamental de la direction
générale du mouvement des pieces travaillées
Déflecteurs de boucles
Systémes généraux dans lamesure oul ils sont prévus
pour indiquer ou commander |es opérations

Litsderefroidissement fixes ou mobiles; Moyens
spécialement associés aux lits derefroidissement,
p.ex. pour freiner les piécestravaillées, pour les
transférer sur lelit derefroidissement ou pour lesen
retirer (transporteurs en général B65G)
Lits de refroidissement comportant des rételiers ou
des barres (B21B 43/10 apriorité) [2]
Lits de refroidissement comportant des rouleaux ou
desvissansfin
Lits de refroidissement comportant des chariots
(B21B 43/08 a priorité)
Lits de refroidissement comportant des tambours
rotatifs ou des chaines de recyclage
Lits de refroidissement ayant d’ autres éléments
dépassant du lit pour déplacer les pieces
Dispositifs pour aligner les piéces, c. ad. pour
disposer les piéces de fagon que leurs extrémités
soient alignées sur le lit de refroidissement ou sur des
transporteurs associés [2]

Dispositifs pour letraitement de surface des pieces
spécialement combinés aux laminairs, disposés dans
leslaminoirs, ou adaptés pour étre utilisés avec les
laminoirs (B21B 15/00 a priorité; caractéristiques
techniques des dispositifs de décapage B21C 43/00)
pour lubrifier, refroidir ou nettoyer
pour décaper, p.ex. décalaminer
des bandes de métal (B21B 45/08 a priorité)
hydrauliquement

Agencements, dispositifs ou méthodes auxiliaires,
associés au laminage des feuilles de métal
multicouches (fosses de réchauffage C21D 9/70) [2]

pour plier les feuilles avant le laminage
pour séparer les couches apres le laminage

Matiére non prévue dansles autresgroupesdela
présente sous-classe [8]
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