Monsieur le Ministre

- E b’6 3 9 GRAND-DUCHE DE LUXEMBOURG BL-3978
BquetN“ ot :

du 4 décembre 1_984
Titre délivié 4& E“;ﬁ\@l 1887

de I'Economie et des Classes Movennes
Service de la Propriété Intellectuelle
LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéte

La _socié&té dite: CENTRE DE RECHERCHES METATLURGIQUES-CENTRUM {2
VOOR RESEARCH IN DE METALLURGIE, association sans but lucratif-
vereniging zonder winstoogmerk, 47 rue Montoyer, B-1040 BRU}’EJUF‘S
représentée par E.T.Freylinger & E.Meyers, Ing. Cons. en- propr
ifd.; 46 rue du CIifietisrE; LuxXembolrg, agisSant €n qgualité de * 3

mandataires
de ose(nt) ce quatre décembre mil neuf cent guatre vingt six (4

... heures, au Ministére de I'Economie et des Classes Moyennes, 2 Luxembourg:
1 la presente requéte pour I'6btention d*un brevet d’invention concernant:

Procédé. de traitement d'une bande métallique mince lamine. .. ¢
a _chaud.,

R
4

la description en langue . francaise de T'invention en trois exemplaires;
/ planches de dessin, en trois exemplaires;

. la quittance des taxes versées au Bureau de ’Enre fxstrement a Luxembourg. le 4-12-1986

la délégation de pouvoir, datée de Bruxel le 1-12-1986

. le document dayant cause (autorisation);

déclare(nt) en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont): ) {9}
Mr. Philippe PAULUS, 64/081 Avenue Blonden, B - 4000 Ligge

vesowo

=)

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité d*une (des) demande(s) de {7

_brevet.. déposée(s) en (8) .Belgigue.

le (9) cing décembre mil peuf cent guatre vingt cing
sous le Ne (10) 6/48.169
au nom de (11) CENTRE DE RECHERCHES METATILURGIQUES A.S.B.L.- CENI'RUM VCOR RE...,_

élit(élisent) domicile pour Iui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, 3 Luxembourg

46 _ruve du Cimetiére, ILuxenbourg )
sollicite(nt) Ia délivrance d'un brevet d'invention pour I'objet décrit et représenté dans les annexes susmentionnszs,
avec ajournement de cette dehvran,ce a . mois. {13}

/Y dpobdof | mandataire: ?{‘s" \;/"’" 13

II. Procés-verbal de Dépit
La susdite demande de brevet d'invention a €té déposée au Ministére de I’Economie et des Classes Moyenrss,
Service de la Propriété IntellpeTig bourg, endate du: 4 décembre 1986

Pr. le Ministre de 'Econonie et des Classes Moyennes.

pid.
Le chef du service de lajbropriété intellectuelle,

A 68007 .
EXPLICATIONS RELATIVES AG FORMULAIRE DE DEPOT. /
(1}s'l y alieu "Demande de certificat d'addition au brevet principal, 2 Ia demands de brevet principalNo......... %" a

adresse du demandeur, lorsque celui-ci est un particulier ou les dénomination sociale, forme j juridique, adresse dn sizge social,
Ies nom. prénom, adresse du mandataire agrée, conseil en propriété industrielle. muni d'un nouvmrﬂpemal s yaliew: "repry PAwsenraannn..

~(4) date de dépdt en toutes lettres — (5) titre de I'invention ~ (6) inscrire les noms. pré s on I'ini o0 "{voir) d»sxmanon g:paré. {suna)”. ia
gnation se fait ouse fera dansundommcmscr}nre ouencorel'indication "ne pas menuonner”. lorsque 1 xmemﬂumzne ousigneraund £
scparee "_U "’ "'"*—-(7) brevﬂ i it on. modzle dutilité. brevet europsen {CBE). protection interationale (PCT)~ (8) Etat damlsqu-lle mexerd-DaxaEL e ::f_uc
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Revendication de la priorité de la
demande de brevet déposée en Belgique
le 5-12-1985 sous le no 6/48.169

Mémoire descriptif déposé a l'appui d'une
demande de brevet d'invention
pour:

Prodédé de traitement d'une bande métallique
mince laminée & chaud.

CENTRE DE RECHERCHES METALLURGIQUES
CENTRUM VOOR RESEARCH IN DE METALLURGIE
Association sans but lucratif
Vereniging zonder winstoogmerk

47 rue Montoyer,
B - 1040 BRUXELLES



C 2344/8512.

CENTRE DE RECHERCHES METALLURGIQUES -
CENTRUM VOOR RESEARCH IN DE METALLURGIE,
Association sans but lucratif -
Vereniging zonder winstoogmerk

a BRUXELLES, (Belgique).

Procédé de traitement d'une bande métalligue mince

laminée & chaud.

La présente invention concerne un procédé de traitement

d'une bande métallique mince laminée & chaud.

Par bande métallique mince laminée & chaud, il faut en-
tendre ici essentiellement une bande en acier, d'une
épaisseur de l'ordre de 1 & 3 mm, fabriquée par laminage
& chaud. Dans la suite, une telle bande sera désignée, en

raccourci, par l'expression "bande & chaud".

Dans le domaine des produits plats de moyenne épaisseur
(1 & 3 mm), on peut distinguer les catégories suivantes

de produits :
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(a) la bande & chaud, livrée & l'utilisateur & 1'état brut
de laminage;

(b) la bande & chaud décapée et éventuellement skin-passée
ou méme galvanisée;

(c) la bande & froid.

Les produits de type (a) sont destinés & des applications

relativement grossiéres, qui ne nécessitent pas des pro-

priétés de surface ou une planéité particulidres.

Les produits de type (c) présentent actuellement d'excel-
lentes propri€tés d'emboutissabilité&, ainsi que des tolé-
rances dimensionnelles, une planéité et des propriétés de
sur face remarquables; les utilisateurs leur donnent dés
lors la préférence pour les applications faisant appel &
ce type de propriétés. Ces produits sont cependant trés
coliteux, en raison de la complexité des traitements qu'ils
ont subis, et de l'importance des installations nécessai-

res a la mise en oeuvre de ces traitements.

Dans cette gamme d'épaisseur, la bande & chaud de type (b)
pourrait remplacer la bande & froid (c) dans un certain
nombre d'applications. Actuellement cependant, cette ban-
de & chaud ne présente pas encore le niveau de propriétés
reguis, en particulier en matidre de gqualité de surface,
de planéité et méme de propriétés mécaniques.

Par ailleurs, on sait qu'a la sortie du laminoir & chaud,
la bande d'acier est couverte d'une couche de calamine,
c'est-a-dire d'oxydes, que l'on enléve habituellement par
une opération de décapage & l'acide sulfurique ou chlorhy-
drique. La technique du décapage & l'acide présente ce-
pendant divers inconvénients qui sont particulidrement

~

génants dans le cas des bandes a chaud. La surface de ces
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bandes ne se préte en effet pas trés bien & la galvanisa-
tion & chaud ou a d'autres traitements de surface. En ou-
tre, la résistance & la corrosion d'une bande & chaud dé-
capée n'est pas tréds élevée. Enfin, le décapage & l'acide
donne lieu & une perte en fer qui n'est pas négligeable et
gui pollue les solutions de décapage, lesquelles doivent

alors étre débarrass€es de ces boues de décapage.

La présente invention a précisément pour objet un procédé
de traitement d'une bande a chaud, ne comportant pas les
inconvénients précités et permettant de porter la dite

bande a chaud au niveau désiré de propriétés mécaniques

ainsi que de propriétés de surface et de planéité.

Le procédé qui fait l'objet de la présente invention est
basé d'une part sur les résultats de travaux récents du
présent demandeur et d'autre part sur l'application de ses
développements antérieurs dans le domaine du recuit conti-

nu des bandes d'acler.

Les travaux récents auxquels il est fait référence ci-
dessus ont montré qu'il était possible de réduire la ca-
lamine de la bande & chaud au moyen d'un mélange gazeux
réducteur, en une durée compatible avec un traitement

continu.

A cet effet, le procédé de traitement continu d'une bande
laminée & chaud qui fait 1l'objet de la présente invention
est essentiellement caractérisé en ce gue l'on réduit les
oxydes superficieis de la dite bande au moyen d'un agent
réducteur gazeux, en ce que l'on porte la bande & une tem-
pérature supérieure & 500°C, en ce qu'on la maintient a
cette température pendant au moins 20 secondes et en ce
gu'on la refroidit rapidement jusqu'd une température

~

appropriée 3 son traitement ultérieur.
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Selon l'invention, on effectue la réduction des oxydes
superficiels, ainsi que le chauffage et le maintien a une
température supérieure & 500°C en une seule opération con-
sistant a soumettre la dite bande & un recuit continu

sous une atmosphére réductrice.

Selon l'invention, la bande recuite en continu peut subir
divers refroidissements selon le type de propriétés dé-

sirées.

Pour produire des aciers doux, la bande est refroidie ra-
pidement jusqu'd une température comprise entre 350°C et
500°C et elle est maintenue & cette température pendant au
moins 20 secondes avant d'étre refroidie jusqu'a la tem-~

pérature ambiante.

Pour produire des aciers i haute résistance ou des aciers
dual-phase, la bande est refroidie rapidement jusqu'a une

température inférieure & 300°C.

Egalement selon une mise en oeuvre particuliére de l'in-
vention, on opére le dit refroidissement rapide en plon-
geant la bande dans un bain aqueux maintenu a une tem-

pérature d'au moins 75°C.

Les essais de demandeur ont en effet montré gu'un traite-
ment continu comprenant un chauffage et unh maintien & la
température“précitée et un refroidissement rapide permet-
tait non seulement de corriger pratiquement tous les dé-
fauts de planéité de la bande, mais également de conser-
ver, aprés ce refroidissement rapide, une excellente pla-

pd P

néité et une parfaite homogénéité des propriétés.



5.~

Le refroidissement rapide par immersion dans un bain
aqueux chaud peut provoguer, a -la surface de la bande, la
formation d'une fine couche d'oxyde que, selon 1'inven-
tion, on réduit soit au moyen d'un agent réducteur gazeux,

soit par un décapage chimique ou €lectrochimigque.

Encore selon l'invention, on peut diminuer 1'é€paisseur de
la couche d'oxyde initiale en abaissant la température de

~

bobinage des bandes & la sortie du laminoir & chaud.

Cette pratique permet de diminuer le cofit de la réduction
gazeuse ultérieure, sans altérer les propriétés mécaniques
de la bande, puisque cette réduction précéde le traite-

ment thermique conférant & la bande les propriétés visgées.

On peut encore, selon l'invention, revétir la bande en 1
immergeant dans un bain métallique fondu, de préférence
aprés €limination de la couche d'oxyde formée lors du re-

froidissement dans le bain aqueux.

Il est en effet apparu que la bande & chaud traitée par le
procédé de l'invention se prétait id€alement & la galva-
nisation & chaud, ainsi qu'd divers traitements de sur-
face de la bande nue, notamment a la phosphatation. Ce
comportement est trés probablement dd & la présence d'une
couche de fer réduit recristallisé & la surface de la ban-
de, qui confére 3 celle-ci une résistance & la corrosion

supfrieure & celle d'une bande décapfe a 1l'acide.

Le proc€d® de 1l'invention permet de fabriquer les bandes

& chaud de la catégorie (b) ci-dessus, d'une facon plus

€conomique et en amfliorant leurs caractéristiques de
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planéité et d'homogénéité ainsi que leurs propriétés de
surface. Il permet également de conférer aux bandes &
chaud des tolérances dimensionnelles ainsi que des pro-
priétés de surface, d'homogénéité et de planéité leur
permettant de remplacer les bandes & froid dans un cer-

tain nombre d'applications.

Enfin, le procédé de l'invention permet encore de fabri-
quer, sans laminage a froid, différents types d'acier tels
que des aciers dual-phase, des aciers & haute résistance
et des aciers présentant une résistance accrue & la cor-
rosion. Dans le cas des aciers & haute résistance, on re-
froidit la bande de manidre brutale et rapide apras le
traitement de réduction, lequel est réalisé dans ce cas

& une température supérieure au point By.



Revendications.

1. Procédé de traitement d'une bande métalligue mince
laminée & chaud, d'une épaisseur de 1 mm & 3 mm, carac-
térisé en ce que l'on réduit les oxydes superficiels de
la dite bande au moyen d'un agent réducteur gazeux, en ce
gque l'on porte la bande & une température supérieure &
500°C, en ce gu'on la maintient & cette température pen-
dant au moins 20 secondes et en ce qu'on la refroidit ra-
pidement jusqu'd une température appropriée & son traite-

ment ultérieur.

2, Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on effectue la réduction des oxydes superficiels
ainsi que le chauffage et le maintien a une température
supérieure & 500°C en une seule opération consistant &
soumettre la dite bande a un recuit continu sous une at-

mosphére réductrice.

3. Procédé suivant la revendication 2, caractérisé en ce
gue, pour produire des aciers doux, on refroidit ensuite
la bande rapidement jusgu'd une température comprise en-
tre 350°C et 500°C et en ce gu'on la maintient & cette

température pendant au moins 2Orsecondes, avant de la re-

1A

froidir finalement jusqu'a la température ambiante.

4. Procédé suivant la revendication 2, caractérisé en ce
qgue, pour produire des aciers & haute résistance ou des
aciers dual-phase, on refroidit ensuite la bande rapide-

ment jusgu'a une tempé;ature inférieure & 300°C.
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5. Procédé suivant 1l'une ou l'autre des revendications 1
4 4, caractérisé en ce que l'on opére le dit refroidis-
sement rapide en plongeant la bande dans un bain aqueux

maintenu & une température d'au moins 75°C.

6. Procé€dé suivant la revendication 5, caractérisé en ce
que l'on réduit, au moyen d'un agent réducteur gazeux, 1°
oxyde formé sur la bande lors de son immersion dans le

dit bain aqueux.

7. Procédé suivant l'une ou 1l'autre des revendications 1
4 6, caractérisé en ce que l'on diminue 1'épaisseur de la
couche d'oxyde initiale en abaissant la température de bo-

binage de la dite bande & la sortie du laminoir & chaud.

8. Procédé suivant la revendication 5, caractérisé en ce
que l'on @décape, par voie chimigue ou électrochimique, la

bande aprés son passage dans le dit bain aqueux.

9. Procédé suivant l'une ou l'autre des revendications 1
4 8, caractérisé en ce que l'on revét la surface par im-—

mersion de la bande dans un bain mftallique fondu.
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