T.39-D

ROYAUME DE BELGIQUE

BREVET D’INVENTION

N ° 903 .804

MINISTERE DES AFFAIRES ECONOMIQUES Classif. Internat.: 2973 ~C£4D

Mis en lecture le: 05 -06- 1986

LE Ministre des Affaires Economiques,
Vu la loi du 24 mai 1854 sur les brevets d'invention

Vu le procés-verbal dressé le 5 d éc embre 19 85 a 14201

a greffe du Gouvernement Provincial de Liege

ARRETE:

Anticle 1. - nestaeivéa 18 Sté dite : CENTRE DE RECHERCHES METALLURGIQUES

~CENTRUM VOOR RESEARCH IN DE METALLURGIE association sans but
lucratif - vereniging zonder winstoogmerk -,
47 rue Montoyer, 1040 Bruxeliles

repr. par L.. Lacasse, Abbaye du Val-Benoilt, 11, rue
Ernest Solvay, 4000 Liége

un brevet d'inventionpour  Procédé de traitement d'une bande métalligue
mince laminée a chaud ‘

Article 2. - Ce brevet lui est délivré sans examen préalable, & ses risques et périls, sans garantie Soit
de la réalité, de la nouveauté ou du mérite de I'invention, soit de I'exactitude de la description, et sans
préjudice du droit des tiers.

Au présent arrété demeurera joint un des doubles de la spécification de I'invention (mémoire descriptif et
éventuellement dessins) signés par linteressé et déposés & I'appui de sa demande de brevet.

Bruxelies, le 5 ,jU.iIl : 1986

PAR DELEGATION SPECIALE

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

a BRUXELLES, (Belgigque).

Procédé de traitement d'une bande métalligue mince

laminée i 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
34 chaud. Dans la suite, une telle bande sera désignée, en

raccourci, par l'expression "bande a 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 3 l'utilisateur 3 1l'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 a des appliéations
relativement grossi2res, qui ne nécessitent pas des pro-

priétés de surface ou une planéité particuliéres.

Les produits de type (c) présentent actuellement 4d'excel-
lentes propriétés 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 1l'importance des installations nécessai=-

res a la mise en oeuvre de ces traitements.

Dans cette gamme d'épaisseur, la bande 3 chaud de type (b)
pourrait remplacer la bande & froid (c¢) dans un certain
nombre d'applications. Actuellement cependant, cette ban-
de a chaud ne présente pas encore le niveau de'propriétés
requis, en particulier en mati®re de qualité de surface,
de planéité et méme de propriétés mécaniques.

Par ailleurs, on sait gu'a la sortie du laminoir & chaud,
la bande d'acier est couverte d'une couche de calamine,
c'est-3a-dire d'oxydes, que l'on enlaéve habituellement par
une opération de décapage a 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 & chaud. La surface de ces



Lx} ee weee v *~
.

erse

LXJ

ecee
XXX}
[ XX X'}
[ X X

© *
] s
] e

[N N
.
s000

e .

bandes ne se préte en effet pas trés bien a la galvanisa-

~

tion a8 chaud ou a d'autres traitements de surface. En ou-

~

tre, la résistance a la corrosion d'une bande & chaud dé-
capée n'est pas trés élevée. Enfin, le décapage 3 1'acide
donne lieu a une pefte en fer qui n'est pas négligeable et
qui pollue les solutions de décapage, lesquelles doivent

alors étre débarrassées de ces boues de décapage.

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

bande & chaud au niveau désiré de propriétés mécaniques

ainsi que de propriétés de surface et de planéité.

Le procédé qui fait l'okjet 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'acier.

Les travaux récents auxquels il est fait référence ci-
dessus ont montré qu'il était possible de réduire la ca-
lamine de la bande i 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 l'objet de la prééente invention
est essentiellement caractérisé en ce que l'on réduit les
oxydes superficiels 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
gqu'on la refroidit rapidement jusqu'd une température

~

appropriée 3 son traitementultérieur.gé
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Selon l'invention, on effectue la réduction des oxydes
superficiels, ainsi que le chauffage et le maintien & une
température supérieure & 500°C en une seule opération con-

sistant & 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 & haute résistance ou des aciers
dual-phase, la bande est refroidie rapidement jusqu'a une

température inférieure a 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 agueux maintenu & une tem-

pérature d'au moins 75°C.

Les essais de demandeur ont en effet montré qu'un traite-
ment continu comprenant un chauffage et un maintien a 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-

néité et une parfaite homogénéité des propriétés.
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Le refroidissement rapide par immersion dans un bain
aqueux chaud peut provoquer, a la surface de la bande, la
formation d'une fine couche d'oxyde que, selon l'inven-
tion, on réduit soit au moyen d'un agent ré€ducteur gazeux,

soit par un décapage chimique ou €lectrochimique.

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

bobinage des bandes a la sortie du laminoir & chaud.

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

~

ment thermique conférant & la bande les propriétés visées.

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 formfe lors du re-

froidissement dans le bain aqueux.

Il est en effet apparu gue la bande & chaud traitée par 1le
procédé de l'invention se prétait id€alement a la galva-
nisation a chaud, ainsi qu'a divers traitements de sur-

" face de la bande nue, notamment & la phosphatation. Ce
comportement est trés probablement dd & la présence d'une
couche de fer réduit recristallisé a la surface de la ban-
de, qui confare 3 celle-ci une résistance 3 la corrosion

-~

supérieure & celle d'une bande décapée a l'acide.

Le procédé de 1'invention permet de fabriquer les bandes
3 chaud de la catégorie (b) ci-dessus, d'une fagon plus

€conomique et en am@liorant leurs caractéristiques de 9;
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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 a froid dans un cer-

tain nombre d'applications.

Enfin, le procédé de 1l'invention permet encore de fabri-
quer, sans laminage a froid, différents types d'acier tels
que des aciers dual-phase, des aciers a haute résistance
et des aciers présentant une résistance accrue a la cor-
rosion. Dans le cas des aciers a haute résistance, on re-
froidit la bande de maniére brutale et rapide aprés le
traitement de réduction, lequel est réalisé dans ce cas

a une température supérieure au point Ay.



Revendications.

1. Procédé de traitement d'une bande métallique 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
que l'on porte la bande 3 une température supérieure &
500°C, en ce gu'on la maintient i cette température pen-
dant au moins 20 secondes et en ce gu'on la refroidit ra-
pidement jusqu'd une température appropriée & son traite-

ment ultérieur.

2, pProcédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on effectue la réduction des oxydes superficiels
ainsi que le chauffage et le maintien & 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
- que, pour produire des aciers doux, on refroidit ensuite
la bande rapidement jusqu'a une température comprise en-
tre 350°C et 500°C et en ce gqu'on la maintient a cette
température pendan; au moins 20 secondes, avant de la re-

~

froidir finalement jusqu'ad la température ambiante.

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

ment jusqu'a une température inférieure & 300°C.
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5. Procédé suivant l'une ou l'autre des revendications 1
3 4, caractérisé en ce que l'on opdre le dit refroidis-
sement rapide en plongeant la bande dans un bain aqueux

maintenu & une température 4'au moins 75°C.

6. Procédé 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 l'autre des revendications 1
3 6, caractérisé en ce que l'on diminue l'épaisseur de la
couche d'oxyde initiale en abaissant la température de bo-

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

8. Procé€dé suivant la revendication 5, caractérisé en ce
que l'on décape, par voie chimigue ou électrochimigue, 1la

bande aprés son passage dans le dit bain aqueux.

9. Procédé suivant l'une ou l'autre des revendications 1
34 8, caractérisé en ce que l'on revét la surface par im-

mersion de la bande dans un bain mftallique fondu.

Liédge, le 5 décembre 1985.

L. LACASSE,
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