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ROYAUMEDEBELGIQUE  BREVET D'INVENTION

N° sou.545

MINISTERE DES AFFARES SCONOMIQUES Classit. 'nternat.: ‘Baﬂn

Mis en lecture le: 17 01~ 1w3

Le Ministre des Affaires Economiques,

Vu la loi du 24 mai 1854 sur les brevers d'invention;

Vu le procés-verbal dressé le 30 septembre 1982 a 14 h 10

ax  Service de 1la Propriété industrielle;

ARRETE :

Articte 1. — Il est déliveé & 20X Stés dites : SUMITOMO METAL INDUSTRIES
TTD. et NTIHON PARKERIZING CO. ITD.,
resp. : 15, 5-chome, Kitahama , Higashi-Ku, Osaka-shi
Osaka
et . 15-1 Nihonbashi “-chome, Chuo-Ku, Tokyo (Japon)

repr. par 1'Cffice Kirkpatrick-G.C. Plucker & Bruxelles,

T.28-0

u breve_t dinvention pouwr: Procédé de fabrication d'um feuillard 1aminé
& froid propre,
(Inv. : Y. Matsuda et S. Sonoda)

Article 2. — Ce brevet lui est déliwé sans examen préalable, & ses risques el
périls, sens garantie soit de la réalité, de la nouveauté ou du mérite de Pinvention, soil
de Pexactitude de la description, et sans préjudice du droit des tiers.

Au présent arréié demeurera joint un des doubles de la spécification de linvention
(mémoire descriptif et éventuellement dessins) signés par Pintéressé e1 déposés @ lappui
de sa demande de brevet.

Bruxelles, le15 octobre 198 2
PAR DELEGATION SPECIALE:
Le Directeur

L. SALPETEUR
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MEMOIRE DESCRIPTIF

DEPOSE A L'APPUlI D'UNE DEMANDE
DE

BREVET DINVENTION

FORMEE PAR

SUMITOMO METAL INDUSTRIES, LTD
et NIEON PARKERIZING Co., LTD.

(Inventeurs 3 Y. MATSUDA et S. SONODA).

pour

Procédé de fabrication d'un feuillard
laminé 3 froid propre.

o~ — o ———

La présente invention concerne un procédé de
fabrication 4'un feuillard laminé & froid propre.

Lors du laminage & froid d'un feuillard
d'acier, on utilise des 1ubrifiants de laminage &
froid, comme des huiles mnérales, du suif, des huiles
synthétiques ou des lubrifiants analogues pour assurer
le refroidissement et la lubrification des cylindres de
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laminage. De nombreuses taches de matjiéres telles aque
le lubrifiant de laminage a froid utilisé 1lors du
laminage et de la poussiére de métal produite par
abrasion pendant 1'opération de laminage sont habituel~
lement. fixées sur la surface d'un feuillard aprés le
laminage & froid. Lorsque la bobine de feuillard avec
de telles taches subsistantes est recuite, ces taches
sont carbonisées et adhérent 3 la surface du feuillard
sous la forme de souillures superficielles qui abiment
considérablement 1'aspect superficiel du feuillard,
diminuant sa valeur commerciale et endommageant consi-
dérablement le revdtement et la résistance a la
corrosion.

Pour cette raison, lorsqu'un degré de propreté
slevé de la surface est reguis, un feuillard laminé a
froid est habituellement nettoyé superficiellement par
une installation de nettoyage avant d'étre recuit.
Cependant, cette installation de nettoyage exige de
1'énergie supplémentaire, comme de i'électricité et de
la vapeur d'eau, des détergents, comme des alcalis, des
&1éments consommables, comme des brosses, et de 1la
main-d'oeuvre, augmentant ainsi les frais de fabrica-
tion totaux.

celz é&tant, lors du laminage a froid ou du
recuit, divers procédés ont été mis en oeuvre jusqu'a
présent pour nettoyer la surface d'un feuillard sans
1'aide d'une installation de nettoyage. Cependant,
aucun d'entre eux n'a donné satisfaction du point de
vue du prix ou de l'effet de nettoyage.

Certains procédés utilisés Jjusqu'd présent
dans le laminage & froid pour nettoyer la surface du
feuillard sont cités ci-aprés : S
(1) Procédé a détergent

Suivant ce procédé, on injecte de 1'eau ou un
détergent, d'une maniére générale sous une pression de
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10 kg/cm2 ou moins, sur la surface du feuillard au
niveau de la derniére cage ou de la derniére passe pour
débarrasser la surface du feuillard de l'huile et de la
poussiére de métal.

Cependant, l'utilisation d'eau est 's'usceptible
d'amener des défauts superficiels tels que de la
rouille et des taches d'eau, d'entraver la lubrifica~
tion du laminoir, de diminuer l'efficacité du laminage,
de rendre 1le laminage des objets difficile et de
produire une grande quantité de poussiére de métal
provoguant des souillures.

De plus, l'utilisation d'un détergent est trop
cnéreuse proportionnellement aux effets ainsi obtenus
et suscite des difficultés supplémentaires telles
qu'une diminution de la lubrification du laminoir et la
nécessité d'évacuer du fluide usée.

(2) Procédé d'injection de détergent sous haute pres-
sion

Dans ce procédé, on injecte un détergent sous
une pression élevée et A une haute température sur la
surface du feuillard lors du laminage final. Un exemple
typigue de ce procédé est décrit sous le titre "Procédé
de laminage 3 froid propre" dans le brevet Jjaponais
publié n° 19682/80. Selon ce procédé, alors que 1l'effi-
cacité du nettoyage est fortement améliorée, 1l'utilisa-
tion d'eau et/ou de détergent produit de la rouille et
diminue les propriétés de lubrification, ce qui
entraine la production de poussiére de métal par
abrasion et suscite des difficultés telles que des
souillures aprés recuit. "

(3) Procédé de nettoyage au laminoir

Dans ce procéd&, on améliore le pouvoir
d' évaporation, lors du recuit, d'un lubrifiant de
laminoir utilisé pour refroidir et lubrifier le
laminoir. Selon ce procédé, le lubrifiant de laminoir




restant sur la surface du feuillard n'est pas carbonisé
pendant le recuit, mais est décomposé et évaporé pour
empécher la dégradation des propriétés de la surface du
feuillard. Dans ce procédé cependant, 1'effet de
nettoyage ainsi obtenu est faible et les propriétés de
lubri fication doivent &tre sacrifiées parce qu'il est
difficile d'obtenir un lubrifiant de laminoir qui
posséde a4 la fois des propriétés de lubrification et
des propriétés d'évaporation pendant le recuit.

L'invention a pour but de procurer un procédé
de nettoyage économique et simple par injection sous
haute pression d@'un lubrifiant de laminoir & méme de
produire un effet de nettoyage éguivalant a celui d'une
jnstallation de nettoyage classigue.

Le tableau suivant donne les résultats de la
mse en pratique du procédé conforme 4 1'invention a

1'aide d'un laminoir.

TARLEAU
Concentra- Quantité de Quantité de Apprécia-
tion de soui llures carbone rési- tion
1'émulsion superfi- duel (mesuré de la
de lubri- cielles par le propreté
fiant de aprés lami- procédé
laminoir nage a froid Ford
(8) (mg/cm2) (mg/cm?)
0,2 180 11,0 médiocre
0,5 50 5,0 bonne
0,7 60 5,1 bonne
1,8 70 5,3 bonne
2,0 80 5,3 bonne
2,5 200 12,5 médiocre

Comme le montre le tableau, lorsqu'on utilise
une émulsion de lubrifiant d'une concentration infé-



rieure 4 0,5%, divers problémes surgissent, comme dans
le cas o on utilise de 1l'eau, par exemple de la
rouille, des taches d'eau, une diminution de la lubri-
fication et l'apparition de souillures aprés recuit
dues 4 la poussiére de métal produite par abrasion. Au
contraire, lorsqu'on utilise une émulsion de lubrifiant
d'une concentration supérieure a 2%, 1la quantité de
1ubrifiant fixée au feuillard augmente jusgqu'd altérer
la propreté& de la surface du feuillard. Cela etant, on
peut éviter diverses difficultés suscitées par le
procédé a détergent qui utilise de 1l'eau ou un déter-
gent en injectant, sous une pression élevée, une
émulsion de lubrifiant de laminage d'une concentration

[

de 0,5 & 2,0% sur la surface du feuillard a l'entrée ou
3 1la sortie de 1ia derniére cage de finition et en
injectant, sous une pression peu édlevée, une émulsion
de lubri fiant de laminage de la méme concentration sur
les cylindres.

Dans le procédé d'injection de détergent sous
haute pression décrit plus haut, un séparateur d'huile
est nécessaire pour utiliser le détergent de mani ére
répétée. Dans le procédé conforme d l'invention, comme
on utilise une émulsion de lubrifiant de laminage d'une
faible concentration de 0,5 & 2,0%, il n'est pas
nécessaire de prévoir un séparateur d‘'huile, mais il
suffit de régler la concentration du lubrifiant dans
1'intervalle compris entre 0,5 et 2,0%.

On injecte 1'émulsion de lubrifiant de préfé-
rence sous une pression comprise entre 50 et 200 kg/cm2
parce que l'effet de nettoyage est trés médiocre
lorsque la pression d'injection est inférieure a
50 kg/cm2 et, d'autre part, l'effet de nettoyage est
saturé lorsque la pression a une valeur excédant
200 kg/cm?2.

fe débit de 1l'injection de 1'émulsion de
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Jubrifiant est de préférence compris entre 20 et
150 1/min pour 100 nm de largeur d'une face du
feui 1lard. Lorsque le débit est inférieur & 20 1/min,
1'effet de nettoyage .est trés médiocre et, par
ailleurs, lorsque ce débit exceéde 150 1/min, l'effet de
nettoyage est saturé et 1'évacuation de l'eau laisse
beaucoup & désirer.

Bu dessin annexé :

lJa Fig. 1 est une vue schématique de la
construction d'un laminoir & froid permettant d'cbtenir
une bobine de feuillard lamind & froid, auquel le
procédé conforme 3 1'invention est appliqué;

la Fig. 2 est une vue équivalente 4 celle de
la Fig. 1, montrant une partie d'une variante du
procédé conforme a l'invention.

Une forme d'exécution préférée de 1'invention
sera décrite i présent avec référence 4 la Fig. 1.

La Fig. 1 illustre la construction schématique
d'un laminoir & froid continu 4 cing cages quarto
classique dans leguel une édmulsion de lubrifiant de
laminage d'une concentration relativement élevée de 3 &
53 est fournie & partir du premier réservoir 3 aux
quatre premiéres cages 1 4 2. L'émulsion de lubrifiant
usée provenant de ces cages est regue par un plateau 4
et est recueillie par le premier réservoir 3 en vue
d'&tre recyclée.

A la derniére ou cinquiéme cage 5, une émul~
sion de lubrifiant d'une faible concentration de 0,5 3
2,03 est fournie aux cylindres 3 partir du deuxiéme
réservoir 6 par l'intermédiaire d'une pompe a Dbasse
pression 7 et d'ajutages d'injection 8. De plus,
1'émulsion de lubrifiant provenant du deuxiéme réser-
voir 6 est injectée sous une pression élevée sur les
deux faces d'un feuillard 11l par 1'intermédiaire d'une
pompe a haute pression 9 et d'ajutages d'injection 10.
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Les ajutages d'injection 10 peuvent se trouver du cboté

a'entrée (Fig. 1) ou du cdté de sortie (Fig. 2) de 1la

cinquiéme cage, mais ils sont de préférence disposés du

obté d'entrée. L'émulsion de lubrifiant usée est regue

par un

plateau 12 et est recueillie par le deuxi éme

réservoir 6 en vue d'étre recyclée de maniére répétée.

Le laminage & froid est exécuté dans les

conditions sulvantes.

Dimensions de la matiére de départ :

2,8 mm d'épaisseur x 1200 mm de largeur

Dimensions de la matiére finie : "

0,8 mm d'épaisseur x 1200 mm de largeur.

Laminage & froid :

(1)
(2)

(3)

(4)

(5)

(6)

GM.CH.5

Réduction d'épaisseur de 8% (& la 5éme cage).
Vitesse de laminage : 1550 m/min

{2 la 5éme cage).

l&re 3 4éme cage

Cylindres brillants

Une émulsion de lubrifiant minéral d'une
concentration de 3% est utilisée.

5éme cage

Des cylindres mats sont utilisés comme cylin-
dres lamineurs

Une émulsion de 1lubrifiant minéral d'une
concentration de 0,8% est utilisée.

Injection sous basse pression a la 5éme cage
(pour la lubrification de laminage)

Pression : 10 kg/cm2

Température : 50°C

Dépit : 4000 1/min.

Injection sous haute pression 4 la S5éme cage
(pour nettoyer la surface du feuillard)
Pression : 100 kg/cm2

Température : 50°C

pébit : 50 1/min (pour 100 mm de largeur d4'un
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coté)
Ajutage d'injection : Ajutage de secteur
Angle d'injection : 30°
Angle de torsion : 30°
Angle d'inclinaison de l'ajutage : 60° par
rapport a la direction dans laquelle
le feuillard se déplace
Distance entre les injections : 300 mm
Recuit par lots : atmosphére gazeuse de N, H2
a 670°C, 15 heures.
Résultat

La quantité de souillures comprenant de
1'huile et de la poussiére de métal fixées sur 1la
surface du feuillard aprés le laminage 3 froid est de
50 mg/md. Aprés recuit de la bobine de feuvillard, un
essai de frottement au moyen d'un papier-filtre révéle
que le feuillard est plus propre que ceux qui ont
traversé une installation de nettoyage électrolytique
classique. Un essai par le procédé Ford montre que 1la
quantité de carbone restant sur la surface du feuillard
est peu élevée et satisfaisante, c'est-d-dire de
5 ng/m2, L'aspect du produit montre que le feuillard
est exempt, par exemple, de rouille ou de taches d'eau
et offre en substance la méme résistance d la corrosion
aprés traitement chimique et revétement que les feuil-
lards qui ont traversé 1l'installation de nettoyage
électrolytique.

Suivant 1l'invention, 1le pourcentage des
feuillards laminés a froid qui doivent traverser
1'installation de nettoyage peut étre ré&duit d'environ
10% par rapport au pourcentage résultant de l'utilisa-
tion du procédé classique, ce qui assure des économies
d*énergie et de main-d‘'oceuvre. De plus, la limite
élastique du produit peut étre accrue d'environ 0,2%
par amélioration de la qualité de sa surface conformé-
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REVENDICATIONS

1.~ Procédé pour produire un feuillard laminé
a4 froid propre, caractérisé en ce que :

on injecte sous une pression eélevée une
émulsion de lubrifiant de laminage d'une faible concen-
tration sur les deux faces d'un feuillard au niveau de
la derniére cage d'un laminoir & froid de maniére a
éliminer des taches telles que de 1l'huile ou de la
poussiére de métal de la surface du feuillard, et

on prédétermine la concentration de 1'émulsion
de lubrifiant de laminage 4 une valeur comprise entre
0,5 et 2,0%, sa pression @ une valeur comprise entre 50
et 200 kg/cm? et son débit & une valeur comprise entre
20 et 150 1/min pour 100 mm de largeur d'une face du
feuillard.

2.~ Procédé suivant la revendication 1,
caractérisé en ce qu'on injecte l'émulsion de lubri-~
fiant de laminage d'une faible concentration sous une
pression élevée sur 1les deux faces du feuillard 2
1'entrée de la derniére cage du laminoir a froid.

3.~ Procédé suivant la revendication 1,
caractérisé en ce qu'on injecte l'émulsion de lubri-
fiant de laminage d'une faible concentration sous une
pression élevée sur les deux faces du feuillard du coté
de sortie de la dernidre cage du laminoir 4 froid.

4.~ Procédé suivant la revendication 1,
caractérisé en ce que les cylindres lamineurs de la
derniére cage du lamincir 3 froid sont des cyliondres
mats.

Bruxelles, le 30 septembre 1982
P.Pon.de SUMITOMOC METAL), INDUSTRIES, LTD et

NIHON PARKERIZENG Co., LTD,

OFFICE KIRKPATRICK - G.C. PLUCKER,

i

.
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Bruxelles, le 30 septembre 1982
P.Pon.de SUMITOMO METAL INDUSTRIES, LTD. et
NIHON PARKERIZING CO., LTD.

OFFICE KIRKPATRtCK ~ G.C. PLUCKER.
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