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Procédé pour la fabrication d'une bande d'acier laminée a froid & haute résistance et

haute formabilité

Domaine technique
La présente invention concerne un procédé pour la fabrication d'une bande d'acier laminee a

froid & haute résistance et haute formabilité. Elle porte plus précisément sur un procede de
traitement thermique d'une bande d'acier laminée a froid, qui permet de former dans l'acier une
structure multiphasée, en particulier une structure biphasée ou dual phase, en vue d'obtenir a

la fois une haute résistance et une bonne ductilité de la bande d'acier.

Etat de Ja technique
D'une maniére générale, les bandes d'acier des‘ﬁnées a des opérations de formage, notamment

g hapla farmabilts, spnt des, PANYss AMintes 4 figid QR AR 99.53Nd¢ pIFRENIS en Aflpt des

gugp{:é}% .;;X»Jﬁgles' et en particulier une bonne ductilité, pour les opérations envisagees.

D'une maniére générale, ces propriétés sont le resuitat de traitements thermiques de recuit et

1l

‘}“e rfaf‘froEd::s:.stgmglr'\} bien connus.

Toos b niminez oy N UL e e e e T N Y I VDR daraui Balie eas
On salt.par allleurs qu'il esl possuplg dveA produgre'dei aciers présemant Q‘une part une“haute
éénstaﬁqe? élt d“abtré j)ért erxé ductlhté élébée en 'Ie‘ur éo'r)‘férant une structuré blphé;ée ' dllté‘éus&
strucsufé dL;;ll pﬁase C;eite ’gtructure est 'és:s!e‘:hilellemént cdﬁststuée par une matnce fernthue
dp;;zzlél. :dla'n.s.‘lgg\‘z:elklae' Sf)nf d|spersées ?e fmes part:cules de martensne En schemausant

quelque peu, on considére que la mamce ferrmque assure la ductmte de l'acier, tandis que la

resnstance est donnée par la martensite, qui est une phase dure obtenue par une opération de
. A AT A
trempe

RPN TR U0 P T B Y B S L PR, P R N T R (N SO T TR

St .yi‘f.'ai IPLELN Y DT TSR P ! Tt by e i
D un point de vue metallurglque Iobtentnon d'une telle structure dual phase est soumxse a
W | s - ey
ﬁlusneurs condltlons Pabord Iacner dont étre chauffé et mamlenu a une température snuée
HERETES | (A L -
dans le domalne de température mtercrmque cest- a dlre entre les pomts ‘de transformation Ac1
RIS RS FY R RV

et Ac3 de l'acier. La structdre initiale est ainsi transformée en une matrice de ferrite dans

Iaquelle sont dlspersees des pamcules d'austenite. Ensuite, le refrondlssement de l'ac:ler aprés
(‘:e m’al‘ntlerl\_ .dcxm‘ %}fe' effeclue d une par( avecI une 'vnesse supeneure a la vnesse crmque de
refrotdlssement et dautre part 1usqu a une température mféneure au pomt Ms de laustemte
fo‘rmée éu ccu;rs du recult lntercrmque Un refrondle.semenl effectue dans ces condn‘xcl)ns‘én'l[‘alne

Ia lransformation des pamcules d'austeénite en pamcules de manensne ﬂnemenl d:spersees dans

la matnge femt_nque. On peut rappeler que la vitesse critique de refjoidissement et le niveau du
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point Ms, c'est-a-dire la température de début de la transformation martensitique, dépendent de

la composition de l'acier, et notamment de ses teneurs en carbone et en manganese.

Dans les lignes de recuit conventionnelles pour des bandes d'acier laminées a froid, le chauffage
est généralement effectué dans un four, par exemple un four a flammes nues ou un four &
résistances, avec une vitesse de chauffage de l'ordre de 10°Cl/s, jusqu'a la température de
maintien désirée. Aprés le maintien 4 cette température, le refroidissement primaire est le plus
souvent opéré soit au moyen de jets de gaz soit par trempe dans un bain d'eau chaude. Les
vitesses de refroidissement atteintes dans ces conditions ne dépassent gueére 120°C/s pour une

bande de 0,8 mm d'épaisseur.

Avec des vitesses de refroidissement de cet ordre, une structure dual phase, telle qu'elle a été

defi mF plus haut ne Peut étre obtenge ﬂq’aveq d,e_s, _nuances d' acuers aIlles et donc cquteux

;n,'\ : 0‘" R H B EHR [rSIEs S RN STIISH N

préssntant m}gr}eur en mangangse equivalent Mneg > 1.2 /" b

[T

...... T R N

A NS citer it eiled "Mneu 51 [% Mn] +. 2 67 [% MQ] ¥, 1 3 [% Cr]n ot MR aL i TNy
dans laquelle [% Mn},{%. Mo] et [% Cr} représentent respectivement |a teneur pendgrale:en Mn,
Mg’gt’,xgr de-.l.'anel'r\.;'h%':«' PR AN IRIT VRN (L LA S RN I T S R AN LRSS Nt E B3 B SRS W EN

T gt ST L VR R N el g B L e T

Ilest cependant bien gennu que, notamment pour. des raisqns économlquas les aciers destings
au fermage sont.généralement des aciers doux; il s'agit dés lors d'aciers dont ia teneur en

at IR EAIANE LRI LA ()

carbone est comprise entre 0,02 et 0,08 % en poids et la teneur en manganese entre 01et04

% €0 ROIAS (v 2 v avr e Y e L T e e Dy Ll e

IRTFLIEE R Vi ;:Jt:’. KRN SLA ..l N v“.‘:ff"" i B (H I A LR S

Aveq ;:e§ aqgers doyx ysuels. les ?ntesse$ ge refrondlsgement mer)tnonnées plus haut provoquent

la transformation de lausténite en perlite, et donc l'apparmon d'une structure mnxte de ferrite-

T S S TR

periite, u! 2 présente pas les proprietés recherchees.

4.'A"_.;‘ .
»l{‘ to, s l‘:|<

Par allleurs la plupart des llgnes de recwt contlnu actuelles comportent une sectlon de

. ) 4
-vl»'lull-;\l'll ) IVis (TR UTHE ? B VDY

survnedllssement ou de galvamsatlon aprés la section de refro:dussement prlmalre Une telle
sectlon de surwellllssement ou de galvamsatlon travaille a une température relativement elevée,

de l'ordre de 300°C a 500°C; cette température est dans tous Ies cas supéneure au pomt Ms de

R I H ERAH IS AT ISR T

l'augtémte formée au cours du re;cunt mtercrmque et cette austénlte ne peut dés lors pas se

wrghoahs Y

transformer en martensute dans res condltlons De telles llgnes de recwt contmu ne permettent

donc pas pe fabnquer des bandes d'acner présentant la structure dual phase préatée
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D'un point de vue économique, il n'est cependant pas intéressant de transformer les lignes de
recuit continu qonventionnelles, par exemple en supprimant ou en n'utilisant pas les sections
existantes de .surviemissement ou de galvanisation. Des lignes de recuit ainsi modifiées ne
seraient en effet utilisées que partiellement, pour la fabricatiop de types d'aciers particuliers tels

que les aciers dual phase.

Il existe donc actuellement dans la technique un besoin d'un procédeé, et dés lors aussi d'une
installation, permettant de fabriquer, dans des conditions techniques et économiques
satisfaisantes, des bandes d'acier laminées a froid présentant la structure dual phase et les

propriétés précitées.

Présentation de l'invention

Al 1r%lsle‘qtg lnventron a pour but de répprrc}ire a ,ce besom A cet effet elle  propose un prop:e\ ié

pour | la fabncatlon d'une baqde d‘acuer Iammée a frord présentant une structure blphasée qul tur

NN T A ENTEI T YD TR LI PR i
conf?rlera Ia)fors une rl\aute résnetance et une duc}nllté élevée En partrculler Ia bande gqcrer dort
BIGTENETS O S Al i i L TSN TN RN

présenter une basise limite d'elasticite (Re) etune charge de rupture (Rm) élevée condulsant

Saariidsid o el AR At s U0 B st L Y ¥

a un rapport RelRm qui n'est pas supéneur a 0 7 etqui garantnt ainsi une bonne aptltude a

(jlage s ) s R

I'emboutlssage
I arisle dor, 2ot mid S0s i ernnpe. nL : SENETE 6 I S &l
Conformément a linvention, un procédé pour la fabrrcatlon d'une bande d' acrer Iammée a fr0|d

TRAENOT RN T TR TR S R IERITRN ety U e 0 D R
a haute résnstance pour emboutnssa'ge profond dans quuel on soumet iadlte bande Iammée a
i:-Al":!“' Prur e e . DR O P i S
fr0|d a un chauffage et ‘a un refroidissement rapldes est caractérisé en ce que I'on chauffe la
u'\h s e e,

bande 4 une vitesse d'au moins 150°C/s jusqu'a une température située dans le domaine

mtercnthue en ce que Ion maintient la bande a ladite température pendant au moins 1 seconde

Foou ;

et en ce que I‘on refrordlt ensurte ladite bande jusqu'a une température lnférleure au point Ms de
S EER]] "':‘..:"‘I-’ R PRIV [N bl S L BEH

l'austémte intercrlthue et de préférence ;USqu'a la température amblante a une vitesse d'au

:utuwrm [ HE SRR} BTN TR v . RN TR T S RIEP ncl». TR

moms 300°Cls T : A
el 300D s el Paniuiafiog Ll S TR R Tt tha A UGS 08
t’n.. s o0 pees s hoale AR 0 ear e Ly men'(l\.;,.'. gy S
a vitesse de chauffage peut etre aussi élevée que possrble de fagon 2 réallser un cycle de

L LS oY :‘.'r\|v', e [ irlll BRI et il b e
%ramlament aussr court que possrble et ainsi garantrr une productlvrté élevée du procédé En
(308 SEL
pratique, la vitesse de chauffage est avantageusement comprise entre 150°C/s et 350°C/s, qui

conduisent a des durées de chauffage mférreures ab secondes Dans ce cadre || est

00 s Tl HEESTOIT R P RS
mt’éressant d effectuer ce chauffage par lnduct(on électromagnétrque de préférence au moyen
dun mducteur a ﬂux longrtudrnal Une vutesse de chauffage supéneure a 350°C/$ n apporteralt

MO

q‘arlleurs pas de galn de temps apprecsable mars necessrterant le recours a des moyens de

e R FATETS IS T N et VLU e e

chauffage mutnlement couteux .

. . . o e oo B N N T : . Ly e b
St cad e ST e she s oy b e Do T O T e YA T ks 1

;’-.‘.35'25(' BT R et b et e S i e e G i, Lo totss dao
. 5’ .
OIS u\x \

oy A . i . P it e ‘. . o
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La température de chauffage et de maintien est située dans le domaine intercritique, c'est-a-dire
quelle est comprise entre les températures de transformation Act et Ac3 de l'acier. Dans ce
domaine de tempeérature, la st‘ruct'_ure‘ de f'acier est composée d'un melange d'austenite et de

ferrite, comme on l‘aArappelé plus haut.

Pour fixer les idées et en fonction de la composition de l'acier, cette température est en géneral
comprise entre 725°C et 825°C environ, et plus précisément entre 740°C et 800°C.

Selon linvention, cette température est avantageusement choisie de fagon a assurer ta formation
de 20 % en volume au maximum d'austénite dans la matrice de ferrite, afin de conférer a facier
une résistance élevée sans affecter sensiblement sa ductilité; cette proportion d'austénite est

méme de préférence comprise entre 10 % et 1 & % en volume.

R !h‘*" e Ue Lhrﬂmat ERCTINR NS HICHHIN { (S U GRTHLFAOLTIN o PRI D B ST R TS M i LRI e brdine
La d?rée de maintien a cette températgre o est de préférence pas, supéneure a20 secondes
Qi el Sl COMPIERE S0 S R0 2 UaCHs s —
afin de P ?server le cycle court mentlonqé plus heut En prathue la durée du mamtlen est
duhl Ak e emoaratise ey de Fiad e T BNV B
honsue en combmalson avec Ia température de fagon & attenndre Ia proportlon daustémte

et e ounind Gl T2 dn iy \,."'l 4 b

désirée dans l'acier.

Promn Ba@y sue s ot ed ju el I o LT s e T R R T R O AREE A St IO L LAY
I:e refrcz(dlslsaement, qu_.t stmt est e_f_fectue ep un temps auesn eo‘grt_'que possyble fjo'nc avec une
\}itess'e auss|| élevée que" poss:lil'e, d'une bart pour ne pae elldﬁger le cycl‘e l&e traitement et
d'autre part ?our flger la structgre formée ’au cours du malntlen a la température mtercntnque
én‘ 'Pra'lltl\q.ulej‘ la vntee;e dle:f:kéi“rjél!c(ils{sement est de préférer]c'e l<':<(Jmp‘r:se ‘entrel 300°C/sler}
1000°C/s elle peut étre obtenue par Iemplou de Jets de brouillard d eau sous pressnon blen
conrllﬁs e:1 sou dans ‘a tee:t;r'\ld'ﬁe ;> !‘ o Bl i

e st PR S T I A TR T SORS | R &

Ce refrondlssement raptde -a pour: effet dabaxsser la température jusqu'a une température

R I T BV KL TR U T TR R H TG oty o g, M DI RN SRR (TP
mféneure au point Ms de Tacier: - Pour fi ixer les idées et en fonctlon de la composmon de lacier,
e e D aeavesy IO TR S ATE PR S RO AT (ISR E ;; Sk e D gaaanitE f
en pamcuher de ses teneurs, en carbor)e et en manganese ‘une telle température est
COSHEiE i o tinlialno B B Toedvatia s Bt LT Slaleend?

généralement inférieure & 350°C ’

P PR Tt

Selon une caracténsthue partlcullere Ia bande peut ensunte étre soumise a une opératlon de
vnellllssement apres Ie refrondlseement raplde et rebobmage Ce vnetlllésement en bobme

0 )il IRTI)

consuste en un mamtlen a une temperature |nfér|eure au pomt Ms de Iacner d_e fag:on a préserver

it i

I? structure dual phase formée anténeurement Cette température est de préférence cpmpnse

en martensate

FEEE RETIE RIS TRTIN e [

~fmn1'

BT St I RN IURIVHE B ST L

:.-»,es.-,z,s... :-_" v (1I||? e et ¥ Sl e i e il

. . s oyt g g . S s el ey e e . ] : e .. .
ar gvatdevLite R S65B EOEE et Ve Dl 0 3y e T Tk [BEIER [URRAERE R ETT FRERA
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La bandé est avantageusement maintenue & cette température pendant une durée de 3 min a
15 min, afin d'assurer-la précipitation du carbone soluble apparu lors de la transformation de
Pausténite en martensite et d'améliorer ainsi certaines propriétés, telles que la stabilité, c'est-a-
dire la sensibilité au vieillissement, et la ductilité, sans allonger de fagon excessive la durée du
traitement. “Cette amélioration est d'autant plus marquée que le manganése équivalent Mn,, est

plus bas.

Le procédé de linvention offre ainsi un cycle de recuit continu ultra court, qui présente plusieurs

avantages tant techniques qu'économiques.

Ce procédé présente en particulier une productivite glevée, en raison précisément de la courte
durée du cycle de traitement. D'autre part, l'%mploi du chauffage par induction assure une

grande ﬂexublllté de ré lage des Pargmétres dl{ recuit. Un tel cycle de recglt ultrﬂ cgurt [\9

AR NIEN o )\.,-..1 N BONE e ¢ :Yv Jure
ng¢cessite en outre gue des I:gnes de recuit compactes pour lesquelles les colis
T . QU Wasg L RS GAMN IR IRCIE VE) (MRS STRTHEHEN TEE I E It e«

d lnvesnfsement §ont nettement mfeneurs 3 ceux des lignes de recunt convgnnonnelles

Paadafenie gn o Crfer S0 L CRTER S i G ahebite, Sest g

Gt £4 SIS B VIR T, e b GUUIE, S w0 e Sl g, DT 8 e du

Exemples ,

ot et Cids alsalannaat dadut RUVIS P U TR NI TR PR TR P CXURUARI TV ARy

Le procédé de l'invention sera mamtenant illustré par quelques exemples de bandes d'acier
RUER IR

aminées a froid pour emboutissage profond. Les exemples comparatifs portent sur des bandes

ayant sub’l d'une part le traitement de recuit ultra court de l‘mventnon et d'autre partun traltement
RCEPTEENCIE IR T b oA ety il Sy BE e L e YL ‘l)u RN

de recunt continu conventlonnel

SURY BTN Chant el Do g b,

Les acners numérotés de 1 a 4, présentalent la composmon chlmuque mdlquée dans le

: O R A TN | LR SR S AT N LA I RN

Tableau1 et )

S g bl sk
Tableau 1

ST TR O & LA i o Ty o o Ul s e

¢ .. . e N
VR e PR (TR AR AR

’Com'plosntloh chlmlque des acners (en % en ponds)

T Acler- P C o Mn o - -8k '

[T AR L B ~iili ek '”'(!" DETSRN § OCESS B P R T ST ] S S TERATVLE L1

R 0,12 063,* ST 0,02

chinmcalrssrie i i {i AR TR AR LT T Y O IR 15 l W et coaviithoinslicy

2 S s S 0,03
oot 0100 12 -7 0,39
0,15 - o 1,48

BYRT SRS (TR LA ORI AL SRR nl[ R A U A A S| (BRI S VYR ET ERE N|

RIS A FEER LIRS ‘f%';i‘l LS B P RTR AR IO 1Y 16 SRR T LA R o A ‘!. L fo ANl SIS TN I H ades

Le trqlterpéqt de recult conventuonnel a cons:sté enun chapﬁgge a une vitesse de JO°Cls jusqu'a
760°C un mamtien a ce}te température pendant 1 ‘minute et un refrmdnssement a une vitesse
de 10°Cls jusqu'a la température ambiante. Le cycle de chauffage-maintien-refroidissement a

Coseitbeatene by T Ph el ladaigue g dans e

done gyre enyirgn 210 secondes.,

bzt

by et o 3 A ' T
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Pour la mise en ceuvre du traitement de linvention, on a fait varier les vitesses de chauffage (Vc)
et de refroidissement (Vr), ‘ainsi que les températures et les temps de maintien (Ts, ts) et de

vieillissement (Ta, ta).-

Les conditions de traitement sont précisées pour chaque acier dans le Tableau 2.

5
Tableau 2 - Conditions du recuit suivant l'invention
Acier Ve Ts ts Vr Ta ta
(°Cls) °C) (s) (°Cls) °C) (min)
1 280 758 1" 720 305 35
2 262 764 15 695 270 55
3 275 755 9 687 270 55
4 282 768 12 441 235 6,5
P da e 0 suvie U0 pedemian de inveonc o S0 saner ey At sies a8 onaatingis (v
q 2 ensq;gtg qgtﬁrrpq@ ﬁs propnétés de résnstan ce et qq ductillté d¢§ auerp Igmu?'é%éla !.,’PSQJ
d‘yr‘lg 9?’;‘;‘?;39{??:%? ‘{%c.:wt conventionnel rappeté plus hautet d' autre part aprés le traitement de
10 recuit ultra court conforme a linvention. Dans tous les cas, la durée de celui-ci a été inférieure
a 20 secpndes Lef? 'propneiés con5|dérées sont lalglmlte: d‘(élastlplté (Re) ﬁ charge de rupture
(Rm) et I'al'ongement total (A? : S)'n“a également !pqlque les valeurs des parametres (Rm x A)
et (Re/Rm) ainsi. que Ie type de st_ructure obtenue o ;o "
Uy o 3 B 20y i
15 Les valeurs de.ces propnétés sont rassemblées dans le Tableau K - L
~ Tableau 3 Propnétés des amers lamlnés a froid et recunts ' ‘
Acner Rg_ Rn] A Rm XA Rglé:m Strtié:iijre*
Recuit conventlonnel
S N L N R TR i
O {t_360“ R ...‘:147 n,":‘ l : 3? L 11564:15 O 0 81 IR th
i S NNNHY I LJ3I%17:|-':€3 % a'a;‘\'\re‘}gqﬁr R 37 et 14819 b O¢8*1'n K I'(ET(P
L '-??ﬁ‘.‘;;;.r:: 28‘ Conadh 1(5‘!-12 G ;r‘p'?gnj NS ‘MP
. -y RECUL N coutt sulvant fivention .y st
TR D 11060 057 bP
566 28 15848 0,66 Dp
ety 2N 12078 082 DP
NPT 1 H _.{'653" ., 20 13256 0,58 DP
TR PeTE, m .+ ow s e e
; MP: multlphas?m i DP: dual phgse ? ; '
L | Reu
: Al I L E b
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Ces résultats montrent une augmentation substantielle de la résistance des aciers laminés a
froid traités conformément & l'invention par rapport au traitement de recuit conventionnel. Cette
augmentation est clairement due & la structure dual phase. Le rapport Re/Rm est inférieur 2 0,7,

ce qui traduit une bonne formabilité de ces bandes d'acier.

On constate ainsi que 'on peut fabriquer des aciers & haute résistance a partir d'une nuance
d'acier moins colteuse que dans les procédés de la technique antérieure, tout en conservant
une ductilité équivalente ou méme améliorée. Ces aciers sont par exemple utilisés pour
fabriquer des piéces de faible épaisseur résistant aux déformations locales, pour éviter des

fissures par exemple en construction automobile (fonds de caisse, pare-chocs).

" e ety X T PR S S e ety e
RTINS AN S T TS EICEER I SATINE NS R A RO HTE RS K TR MIURR S TREC NS NI (SRR E 1 PR SR

Frini d o o T R N T T TR 3 TR ST - P e e
TOoied o tE s e Swanw oG Tnet it de JCdnetnv s ol Len

Ao Al o, Sud Crmitnend S s i e L Al Re Pl et a0

Co vt iadiit Wi Lanne ooy ML TR s Dt s

Ui dodednle minsi G B el e b I A T K MLOSC I RE TR THAN S I PICTR TR
dacier Ttk Lottt et s s gllonl e e AT e b e, b ol i an

T AT HTI PR IR R SRSTANN Y ERS PUDRP R 2 z HEN PR T by
VaEgries s Diaius (i AR Tl S i et T et T e

F N T Y N SO T LT TR 03 1 L UE R s - .

Ay SO ey S UG aidia dgtis e L LY TR ER R
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REVENDICATIONS

1.

2.

Procédé pour la fabrication d'une bande d'acier laminée & froid & haute résistance pour
emboutissage profond, dans lequel on soumet ladite bande laminée a froid & un
chauffage et & un refroidissement rapides, caractérise en ce que I'on chauffe la bande
3 une vitesse d'au moins 150°C/s jusqu'a une température située dans le domaine
intercritique de l'acier, en ce que 'on maintient la bande a ladite tempeérature pendant
au moins 1 seconde, et en ce que l'on refroidit ensuite ladite bande jusqu'a une
température inférieure au point Ms de l'austenite intercritique a une vitesse d'au moins
300°Cl/s.

Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce que la vitesse de chauffage de la

.;pands esf ’gpmprise entre 150°C/s et 350°C/s.
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3.

f’rocegé sunvant la revendlcatuon 1o0u2 caracténsé en_ce, que la température de
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mal'[men de la bande est compnse erlntre 725°C et 825°C et de préférence entre 740°C
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Procédté sulvant l'une quelconque des revendlcatlons r1asg, caracténsé en ce que la
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durée du mamtlen de Ia bande n'est pas supérleure a 20 secondes
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Procec;é suwant |‘une quelconque des revendlcatlons 1 a 4 caracténsé ence que l'on
TR A
forme dans I'acier, au cours dudit maintien de la bande a une température située dans

Ie domame mtercrmque une proportlon d austenlte de 20 % en volume au maximum, et
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de préférence de 10%a15 % en volume
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Procédé suwant lune quelconque des revendtcatlons 1a5, caracténsé en ce que la
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vntesse de refroxdlssement de la bande est comprlse entre 300°C/s et 1000°C/s ¢

‘«m ‘,| (RS % u PR BT R S Cordlel ‘c-’.':;l‘."‘::‘u.- Loy adt]
' SN . . . :

L AR :‘ \‘ (
Procédé suivant 'une quelconque des revendications 1 a 6, caractérisé en ce qu'apres
le refroidissement rapide et reboblnage on mamtlent Ia boblne a une température
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compnse entre 120°C et 340°C pendant une durée compnse entre 3 min et 15 min.

Procédé sucvant l une quelconque des revendlcatlons 147, caracténsé en ce que Ipn

effectue Iednt chauffage raplde de Ia bande par mductlon électromagnéthue
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9, Procédé suivant la revendication 8, caractérisé en ce que I'on effectue ledit chauffage

rapide de la bande au moyen d'un inducteur a flux longitudinal.
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ABREGE

Procédé pour la fabrication d'une bande d'acier laminée a froid a haute résistance et

haute formabilité

On chauffe la bande a une vitesse d'au moins 150°C/s (préf. 150°C/s a 350°C/s) jusqu'a une
température située dans le domaine intercritique, c.4.d. entre Ac1 et Ac3, eton la maintient a
cette température pendant au moins 1 seconde (préf. max. 20 secondes). La température de
maintien est de préférence comprise entre 725°C et 825°C, et de préférence encore entre 740°C
et 800°C. On refroidit ensuite la bande jusqli'éi une température inférieure au point Ms de
I'austénite intercritique & une vitesse d'au moins 300°C/s (pref. 300°C/s a 1000°C/s). Aprésle
refroidissement rapide et rebobinage, on peut maintenir la bande & une température comprise
entrg 120°C et 340°C pendant une durée comprise entre 3 min et 15 min pour améliorer la

“l) :
réS|stance au vieillissement. Le chauffage rapide est de préférence effectué par induction

électromagnéthue avantageusement au moyen d'un mducteur a ﬂux longltudmal
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