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(57) Abrégé : LA PRESENTE INVENTION CONCERNE UNE CHAINE DE PRODUCTION

AUTOMATIQUE DE PRODUCTION DE BANDE D'ACIER D'EMBALLAGE DE HAUTE
TENUE A REVETEMENT COLORE METTANT EN OEUVRE UN PROCEDE DE NON
REFROIDISSEMENT RAPIDE, COMPORTANT EN SUCCESSION UN DEROULEUR A
TRACTION, UNE MACHINE DE SOUDAGE PAR BANDE DE RECOUVREMENT (5),
UNE MACHINE A PLANER D'ALIMENTATION (6, 7), UNE CUVE DE STOCKAGE (9),
DES UNITES DE ROULEAUX EN S DE COMMANDE DE VITESSE EN TENSION, DES
CISAILLES DE DECOUPE EN LONGUEUR, UN DISPOSITIF DE DETOURAGE (17), UN
FOUR DE RECHAUFFAGE (20), UN PREMIER BAC DE REFROIDISSEMENT (57), UN
SECOND BAC DE REFROIDISSEMENT (57), UN BAC DE REVETEMENT (56), DES
FOURS DE SECHAGE DE REVETEMENT (22, 24), UN BAC DE CIRE OU D'HUILE (46),
UNE TOUR DE SECHAGE (26), DES UNITES DE ROULEAUX EN S DE COMMANDE
DE VITESSE EN TENSION DIFFERENTIELLE, DES UNITES EN BOUCLES SANS



PRESSION SEPAREES, DES UNITES D'ENROULEMENT, DES UNITES D'EMBALLAGE
ET DE TRANSPORT ET UN SYSTEME DE COMMANDE AUTOMATIQUE. LES UNITES
D'ENROULEMENT COMPORTENT UNE ROUE D'AJUSTEMENT (37), UNE ROUE
PRESSEUSE (38), DES ROUES EN NYLON (35, 39), UNE CISAILLE PNEUMATIQUE
(40), UNE ROUE DE CORRECTION, UNE BOBINE DE RECEPTION DE MATERIAU
(41) ET UN CHARIOT D'ALIMENTATION. LA CHAINE DE PRODUCTION REALISE
L'ENSEMBLE DU PROCEDE INDUSTRIEL POUR UNE BANDE D'ACIER D'EMBALLAGE
A REVETEMENT COLORE DE HAUTE TENUE SUR UNE SEULE CHAINE DE
PRODUCTION, ET LA STRUCTURE METALLURGIQUE DE LA BANDE D'ACIER
COMPORTE DE LA PERLITE ET DE LA FERRITE. PAR RAPPORT AUX CHAINES DE
PRODUCTION EXISTANTES DE PRODUCTION DE BANDE D'ACIER D'EMBALLAGE
DE HAUTE TENUE A REVETEMENT COLORE DONT LA RESISTANCE EST EGALE OU
SUPERIEURE A 880 MPA LOCALES OU ETRANGERES, LA CHAINE DE PRODUCTION
DE LA PRESENTE INVENTION REDUIT LE COUT DE FABRICATION PAR 40% ET
L'INVESTISSEMENT N MATERIEL PAR 90%
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ABREGE

Une sorte de chaine de production automatique a partir de laquelle sont réalisés les
rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traités de trempe
et revenu, la chaine comporte les éléments suivants: I’équipage de déroulement a
tention, la machine de soudage de rubansl 500 la redresseuse d’avancementl 6 ¢t 700 la
trémiell 900 1’équipage du cylindire S  la vitesse de tension contrdlée, I’équipage de
cisaillage longitudinal, la machine a ¢bavuragel 1700 le fourneau de chauffagel 2000 la
premiére citerne de refroidissementd 5700 la seconde citerne de refroidissement] 470l
la citerne de peinturel 5200 les fourneaux de séchage de peinturell 22 et 24 la citerne
de cire/huilel 4600 la tour de séchagel 260 , I’équipage du cylindire S a la vitesse de
tension différentielle et controlée, le groupe de la mono-gaine mobile a poids.
I’équipage de roulement, I’équipage 3 emballer et a transporter, le systeme de la
commande automatique, la machine & rouler se comporte par la roue de réglagel 3700
la roue de pressionl 3800 les roues de nylonll 35 et 3900 la cisaille pneumatiquel 4000
la roue de guidage, le tambour de bobineuse de récupération] 410 et le chariot de
décharge. Tout le processus de production des rubans d’acier d’emballage colorés et de
haute résistance est réalisé sur une méme chaine de production, le constituant
métallographique des bubans d’acier constitue de la perlite et de la ferrite. Par rapport
aux chaines de production des rubans d’acier d’emballage de haute résistance
>880Mpa, fabriquées actuellement tant en Chine qu’a I’étranger, I’ investissement de la
chaine de production mentionnée dans la présente invention diminuera de 90% par
rapport & un équipement de production d’énergie en méme envergure et le colt de
revient de production des rubans d’acier diminuera de 40%.

10
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Chaine de production automatique a partir de laquelle sont réalisés les rubans
d’acier colorés d’emballage ayant une haute résistance et non traités de trempe et
revenu

Domaine technique

La présente invention releve du domaine technique de la production des rubans
d’acier d’emballage, notamment de la chaine de production automatique a partir de
laquelle sont réalisés les rubans d’acier colorés d’emballage ayant une haute résistance
et non traités de trempe et revenu. La composition interne desdits rubans sont de la
perlite et de la ferrite.

Contexte technique

Dans la production réguliere des rubans d’acier d’emballage de haute résistance,
on adopte entiérement de l’acier alli¢ de construction ou de Dacier carboné de
construction de bonne qualitd acier #45, par exemplell avec un procédé de trempe, puis

cisaillage, revenu, peinture, etc. Le procédé de trempe se fait a une chaine de
production indépendante, et le revenu et la peinture & une autre chaine de production,
tous les prodédés se font respectivement a chacune des deux chaines. Actuellement, un
petit nombre de pays au monde peuvent fabriquer des équipements du traitement
thermique continu, qui sont cofiteux et de haut prix de revient de production, et les
produits fabriqués aux ¢équipements sont d’une constitution de la sorbite. Il est
incontinu entre les procédés & cette sorte de chaine de production, donc la chaine a une
rentabilité de production médiocre, les machines a tremper existantes consomment trop
d’électricité. La chaine de trempe et les équipements de brunissage et de peinture sont
chacun indépendant, par suite pendant la production, les rubans d’acier doivent étre
transportés en faisant va-et-vient entre de différents postes,évidemment, c¢ qui entraine
une croissance d’un investissement aux équipements et d’un cout de revient de
production.

On a ouvert respectivement au brevet d’invention 02109635.x et au brevet
d’invention déposé 200410031162.8 une sorte de ruban d’acier d’emballage de haute
résistance et sa technologie dans le domaine du traitement thermique, et en méme
temps, on a propos¢ que, Jors de production des rubans d’acier d’emballage de haute
résistance, une technologie de traitement thermique du non-traitement modifié
remplace le traitement modifiél de trempe et de revenull mais la composition de
|’équipement de production n’a pas ét¢ ouverte.

Contenu de I’invention
La présente invention a pour but I'offre d’un chaine de production automatique a

partir de laquelle sont réalisés les rubans d’acier colorés d’emballage ayant une haute
résistance et non traités de trempe et revenu, pour réaliser la continuation et
I’automatisation  la production des rubans d’acier d’emballage, intégrer la cisaillage
et d’autres procédés, la technologie de non-traitement de trempe et revenu et la
peinture colore, ¢liminer la technologie de trempe dans le but de I’automatisation de
production continue et efficace des rubans d’acier d’emballage de haute résistance
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I résistance  la traction >880 Mpall .

Le but de la présente invention sera réalisé selon le plan technique suivant:la
chaine de production automatique a partir de laquelle sont réalisés les rubans d’acier
colorés d’emballage ayant une haute résistance et non traités de trempe et revenu.
mentionnée dans la présente invention, comporte les ¢léments suivants: I’équipage de
déroulement, I’équipage de cisaillage longitudinal, ’équipement de peinture, le groupe
de la mono-gaine mobile a poids, 1’équipement des roulement et I’emballage des
produits finis; ses caractéristiques sont que cette chaine de production est liée aux
équipements suivants, I'un aprés 'autre: le groupe de déroulement a tension, la
machine de soudage aux rubans d’acier, le cylindre de pression d’avancement, la
redresseuse, la trémie, 1’équipage du cylindre S a la vitesse de tension controlée,
I’équipage de cisaillage longitudinal, la machine a ébavuragel le fourneau de
chauffage,la premiére citerne de refroidissement, la citerne de peinturel le fourneau de
séchage de peinturel la seconde citerne de refroidissement, la citerne de cire/huilell la
tour de séchage, I’équipage du cylindire S 4 la vitesse de tension différentielle et
controlée, le groupe de la mono-gaine mobile a poids, I’équipage a rouler, I’équipage a
emballer; le systéme de commande en cycle fermé entre la température et la vitesse est
constitué de PLC et des dispositifs de contrdle a chaque équipage. Ledit groupe de
déroulement 4 tension comporte un chariot d’alimentation, situé au-dessous de la
plate-forme de mise des matériaux, et un dispositif de mise des matériaux. situe
au-dessus du chariot d’alimentation. La trémie se compose dans ’ordre du groupe de
cylindre oblique a I’entrée, de la trémie et du goupe de cylindre oblique a la sortie, le
dernier est lié a Ientrée de I’ équipage du cylindire S a la vitesse de tension controlée.
Ledit équipage de cisaillage longitudinal est composé I'un aprés lautre du
cylindre-support a ’entrée, du dispositif de réglage, du cylindre de pression, de la
machine de cisaillage longitudinal, de la machine a ébavurage qui se comporte d'une
plateau a tension et de deux ébavureuses, et du cylindre de direction.

Ledit équipage du cylindre S a la vitesse de tension controlée se compose du
cylindre-support a ’entrée suit des cylindrex S mis en séparation dans la direction
verticale, et du dispositif de commande de la vitesse de tension.

Ledit fourneau de chauffage est muni du dispositif de controle de temperature €t du
cylindre de direction a Ientrée, la sortie du fourneau de chauffage est connectée
verticalement a la premiére citerne de refroidissement, le fourneau de chauffage peut
étre en résistance électrique, en gaz ou en induction.

La premiére citerne de refroidissement, la seconde citerne de refroidissement, la
citerne de cire/huile mentionnées sont munies respectivement du cylindre a la vitesse
différentielle, les pinces de feutre sont fixées respectivement au-dessus de la sortie de
la premiére citerne de refroidissement, au-dessus de I’entrée de la seconde citerne de
refroidissement et au-dessus de la sortie de la citerne de cire/huile; en méme temps. les
cylindres de direction sont montés respectivement au-dessus entre la premiére citerne
de refroidissement et la citerne de peinture et au-dessus entre la seconde citerne de
refroidissement et la citerne de cire/huile.

Un cylindre différentiel et un dispositif d’élévation sont montés au sein de ladite
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citerne de peinture; au dessus de la sortie de la citerne de peinture sont fixés un
dispositif de commande automatique de I’épaisseur de peinture et une pince de double
feutre.

Le cylindre de direction a la sortie du premier fourneau de séchage de peinture et
le cylindre de direction a I’entrée du second fourneau de séchage de peinture sont fixés
au-dessus dudit fourneau de séchgae de peinture; la sortie au-dessous du second
fourncau de séchage de peinture est liée verticalement a la seconde citerne de
refroidissement; les cylindres de direction & la sortie munis au niveau de ladite tour de
séchage sont connectés, par ’intermédiaire du groupe du cylindre de direction inférieur,
a I’équipage du cylindre S a la vitesse de tension différentielle et controlée.

Ledit équipage du cylindire S a la vitesse de tension différentielle et controlée est
composé dans P’ordre du fourneau rotatif a I’entrée suit des cylindre S mis en
séparation dans la direction verticale et d’un dispositif de commande de vitesses de
tension.

Ledit groupe de la mono-gaine mobile  poids se compose de 2 a 6 jeux de gaine
mobile en paralléle, chaque mono-gaine mobile & poids dispose recpectivement de 4
jeux de cylindre de direction différentielle au supérieur, de 4 jeux de cylindre de
glissement a la vitesse différentielle au centre, et de 4 jeux de groupe de cylindire de
direction a I’intérieur.

Ledit équipage a rouler est muni successivement des €léments suivants: la roue de
réglage, la roue de pression c’est-a-dire la roue d’entrainement, la roue de nylon
supérieure, la cisaille pneumatique et son dispositif de commande automatique, la roue
de nylon inférieure, la roue de guidage, le tambour a rouler des matériaux et son
dispositif de commande ainsi que le chariot de décharge, chaque groupe a rouler est
respectivement correspondant & une mono-gaine mobile a poids.

Le processus technologique & la chaine de production mentionnée dans la présente
invention est le suivant: les rubans d’acier dans la machine a rouler a tension entrent
dans la machine de soudage de rubans d’acier ot ils sont soudés en rubans d’acier sans
bouts, aprés redressage, les rubans d’acier sont envoyés dans la trémie d’alimentation a
I’attente, ils y sortent et, via I'équipage du cylindire S a la vitesse de tension contrdlée.
entrent par la trajectoire en forme S, dans I’équipage de cisaillage longitudinal. Apres
étre traités au plateau de tension et & la machine a ébavurer, les rubans d’acier sont
devenus polis, les derniers entrent dans le fourneau de chauffage pour étre traités
thermiquement, ils y sortent et sont envoyés refroidir dans la citerne d’eau froide; a
Iissue de ces procédés, les rubans d’acier sont peindus avec de I’enduit au radical
d’eau dans la citerne de peindure, aprés le séchage, ils sont traités en refroidissement
dans la citerne d’eau froide. Ensuite, les rubans d’acier sont envoyés dans la citerne de
cire/huile pour leur peinture ou leur huilage; aprés le séchage, ils entrent, via
I’équipage du cylindire S a la vitesse de tension différentielle et controlée, dans la
mono-graine mobile & poids, et puis dans I’équipage a rouler, ensuite ils sont cisaillés
au moyen des cisailles pneumatiques, enfin les rubans d’acier sont a emballage et

transport.
Par rapport aux chaines de production habituelles, la présente inventation a les
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caractéristiques suivantes:

1. Les rubans d’acier d’emballage ayant la résistance de traction > 880Mpa
peuvent étre produits a une seule chaine de production, de fagon continue et
automatique, avec la technologie de non-traitement de trempe et revenu et la
constitution des rubans est de la perlite et de la ferritell ce qui élimine la procédé de
trempe et entraine une diminution du prix de revient.

2. En utilisant une soudeuse a ruban, il n’existe pas de raccord sur les surfaces des
rubans d’acier, et la résistance au niveau de connexion est suffisante.

3. A cause d’équipement de la trémie, il est permis au groupe de fonctionner sans
cesse lors de fonctionnement continu de la soudeuse a ruban, ce qui conduit une
amélioration du taux d’utilisation des équipements et une diminution de
consommation.

4. Grace 4 la machine a ébavurage aprés 1’équipage de cisaillage longitudinal., il
est permis aux produits finis de se présenter sans ébavurage et en bord arrondi, ce qui
améliore la qualité du ruban d’acier et favorise la procédé d’emballage.

5 Comme une nouvelle technologie de peinture et de séchage est mise en service,
il est fiable de collage entre les couches de peinture et le ruban d’acier, les couches de
peinture peuvent étre multicolores, la production des rubans d’acier multicolores
augmenteront une valeur additionnelle. L’ enduit au radical d’eau fovorise la protection
d’environnement.

6. La chaine de production peut fonctionner continuellement en moyen des
mono-gaines mobiles & poids, grace a I’existance de plusieurs jeux de ces mono-gaines,
le fonctionnement automatique continuera lors de décharge, et il est réalisable de
rouler a un seule plateau ou a la fagon de va-et-vient.

7. Au moyen des cisailles pneumatiques automatiques, lors d’arrivée a la valeur
donnée, les cisailles se fonctionnent automatiquement et commence a roulement d’un
autre plateau.

8 Le fonctionnement continu et automatique a toute la chaine de production est
réalisé, donc le choc au réseau électrique est faible.

9. Les produits ont une spécifiacation complete, une bonne qualité et une bonne

productivité. le poids du plateau du produit est entre 80 et 500 Kg, la largeur de
bobinage alternatif est entre 64 et 230 mm, les rubans d’acier ont de diverses
spécifications, leurs largeurs sont entre 12,7 et 32 mm, les épaisseurs des produits
s’étendent entre 0,3 et 1,2 mm.
10. Par rapport aux chaines de production existantes, I'investissement de la chaine de
production mentionnée dans la présente invention diminuera de 90% par rapport & un
équipement de production d’énergie en méme envergure et le colt de revient de
production des rubans d’acier diminuera de 40%.

Note des figures

Figure 1 Schéma de la chaine de production mentionnée dans la présente invention
Figure 2 Schéma de I'avant de la chaine de production mentionnée dans la figure 1
Figure 3 Schéma du milieu de la chaine de production mentinnée dans la figure 1
Figure 4 Schéma de I’rriere de la chaine de production mentionnée dans la figure 1




MA 29518B1

10

15

20

25

30

35

40

WO 2007/090326 PCT/CN2006/002927

Modes d’exécution

En regardant les figures, on explique ci-dessous les modes concrets d’exécution.

Comme démonstration a la figurel, la chaine de production mentionnée dans la
présente invention comporte I’équipage de déroulement de matériaux, I’équipage de
cisaillage longitudinal, I’équipage de peinture, le groupe de la mono-gaine mobile a
poids, I’équipage a rouler les produits finis, les caractéristiques sont que la chaine
comporte dans 'ordre les éléments suivants 'un aprés lautre: ’équipage de
déroulement & tention, la machine de soudage de rubans 5, le cylindre de pression a
I’avancement 6, la redresseuse 7, la trémie 9, I'équipage du cylindre S a la vitesse de
tension contrdlée, I’équipage de cisaillage longitudinal, la machine a ébavurage 170 le
fourneau de chauffage 200 la premiére citerne de refroidissement 57, la citerne de
peinture 52, les fourneaux de séchage de peinture 22 et 24, la seconde citerne de
refroidissement 47, la citerne de cire/huile 461 la tour de séchage 26, I’équipage du
cylindre S a la vitesse de tension différentielle et contrdlée, le groupe de la mono-gaine
mobile & poids, I’équipage a rouler, I’équipage a emballer et a transporter, le systeme
de commande en cycle fermé constitué de PLC et des dispositifs de controle a chaque
goupe; comme démonstration a la figure 2, ledit groupe de déroulement et de
roulement 2 tension comporte un chariot d’alimentation 2, situé au-dessous de la
plate-forme de mise des matériaux 1, et un dispositif de mise des matériaux comportant
le tambour 3 et le cylindre de pression 4, situé au-dessus du chariot d’alimentation 2.
Ladite trémie 9 se compose dans 1’ordre du groupe du cylindre oblique a I’entrée 8, du
corps de la trémie 9 et du goupe de cylindre oblique 2 la sortie 10, le groupe 10estlié¢ a
entrée de I’ équipage du cylindre S a la vitesse de tension controlée; comme
démonstration a la figure 3, I’équipage de cisaillage longitudinal est composé 1'un
aprés I’autre du cylindre-support & I’entrée 13, du dispositif de réglage 14, du cylindire
de pression 15, de la machine de cisaillage longitudinal 16, du groupe d’ébavureuses
qui se comporte d’une plateau A tension et des ébavureuses 17, et du cylindre de
direction a la soritie 18.

Comme démonstration a la figure 3, I’équipage du cylindre S contrdlé a vitesse de
tension, décrit ci-dessus, se compose du cylindre-support a I’entrée 11 suit des
cylindres S 12, mis en séparation dans la direction verticale, et du dispositif de
commande de vitesse de tension.

Comme démonstration a la figure 3, ledit fourneau de chauffage 20 est muni du
dispositif de commande automatique de la température et du cylindre de direction a
Ientrée 19, la sortie du fourneau de chauffage
est connectée verticalement & la premiére citerne de refroidissement, le fourneau de
chauffage peut étre en résistance électrique, en gaz ou a I’induction.

Comme démonstration aux figures 1, 3 et 4, mentionées ci-dessus, les cylindres
de vitesse différentielle 56, 48 et 45 sont montés respectivement dans la premiere
citerne de refroidissement 57, dans la seconde citerne de refroidissement 47 et dans la
citerne de cire/huile 46. Les pinces de feutre 55, 49 et 44 sont fixées respectivement
au-dessus de la sortie de la premiére citerne de refroidissement 57.au-dessus de
'entrée de la seconde citerne de refroidissement 47 et au-dessus de la sortie de la
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citerne de cire/huile; en méme temps, les cylindres de direction 54 et 43 sont montés
respectivement au-dessus entre la premicre citerne de refroidissement 57 et la citerne
de peinture 52 et au-dessus entre la seconde citerne de refroidissement 47 et la citerne
de cire/huile 46.

Comme démonstration a la figure 3, le cylindre différentiel 51 et le dispositif
d’élévation 50 sont montés au sein de ladite citerne de peinture 52; au dessus de la
sortie de la citerne sont fixés un dispositif de commande automatique de I’épaisseur de
peinture et la pince de double feutre 53.

Le cylindre de direction 23 2 la sortie du premier fourneau de séchage de peinture
et le cylindre de direction 15 a I’entrée du second fourneau de séchage de peinture sont
fixés au-dessus dudit fourneau de séchgae de peinture 22, et la sortie au-dessous du
second fourneau de séchage de peinture est liée verticalement a la seconde citerne de
refroidissement 47; les cylindres de direction 27 et 28 situés a la sortie dudit tour de
séchage sont connectés, par I’intermédiaire du groupe de cylindre de direction inférieur
42, a ’équipage du cylindre S a la vitesse de tension différentielle et controlée 29.

Ledit équipage du cylindre S & la vitesse de tension différentielle et controlée est
composé dans I"ordre du groupe des cylindre rotatif a I’entrée 42 suit de cylindre S 29
mis en séparation dans la direction verticale et d’un dispositif de commande de vitesses
de tension.

Ledit groupe de la mono-gaine mobile a poids se compose de 2 a 6 jeux de gaine
mobile & poids en parallele, chaque mono-gaine mobile & poids dispose respectivement
de 4 jeux de cylindre de direction différentielle au supérieur 31, de 4 jeux de cylindre
de glissement a vitesse différentielle au centre 30, et de 4 jeux de groupe de cylindre de
direction a I’intérieur 36. Dans la figure, N° 32 est le cylindre différentiel S de la
seconde mono-gaine mobile a poids, N° 33 est le cylindre mobile a la vitesse
diférentielle, N° 34 le cylindre de direction verticale de la vitesse différentielle.

Ledit équipage a rouler est muni successivement des éléments suivants: la roue de
réglage 37, la roue de pression c’est-a-dire la roue d’entrainement 38, la roue de nylon
supérieure 35, les cisaille pneumatique 40 et son dispositif de commane automatique.
la roue de nylon inférieure 39, la roue de guidage 40, le tambour & rouler des matériaux
41 et son dispositif de commande ainsi que le chariot de décharge, chaque groupe a
rouler est respectivement correspondant a la mono-gaine mobile a poids.

Dans la présente invention, tout le processus de production des rubans colorés
d’acier d’emballage ayant une haute résistance est combiné dans une seule chaine de
production, en éliminant le procédé de trempe, de fagon que la production automatique
et continue est réalisée, que la productivité augmente sensiblement et que la qualité des
produits est améliorée. Enfin, la constitution métallographique des rubans d’acier est
de la perlite et de la ferrite, les rubans d’acier se présentent en peinture multicolore.
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REVENDICATIONS

1. Une sorte de la chaine de production automatique a partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traités
de trempe et revenu, la chaine de production comporte ’équipage de déroulement de
matériaux, 1’équipage de cisaillage longitudinal, I’équipage de peinture, le groupe de la
mono-gaine mobile & poids, I’équipage a rouler les produits finis, les caractéristiques
de la chaine consiste & comporter dans I'ordre les équipements suivants I'un apres
I’autre: ’équipage de déroulement a tention, la machine de soudage de rubans, le
cylindre de pression a [’avancement, la redresseuse, la trémie, 1’équipage du cylindie S
3 la vitesse de tension contrdlée, I’équipage de cisaillage longitudinal, la machine a
ébavuragel le fourneau de chauffagel la premiére citerne de refroidissement, la citerne
de peinture, les fourneaux de séchage de peinture, la seconde citerne de
refroidissement, la citerne de cire/ huilell la tour de séchage, ’équipage du cylindre S a
la vitesse de tension différentielle et contrdlée, le groupe de la mono-gaine mobile a
poids, 1’équipage a rouler, I’équipage a emballer, le syst¢tme de commande en cycle
fermé entre la température et la vitesse constitué de PLC et des dispositifs de contrdle &
chaque goupe; ledit groupe de déroulement et de roulement a tension comporte un
chariot d’alimentation, situé au-dessous de la plate-forme de mise des matériaux , et un
dispositif de mise des matériaux, situé au-dessus du chariot d’alimentation. Ladite
trémie se compose dans 1’ordre du groupe de cylindre oblique a I’entrée , du corps de la
trémie et du goupe de cylindre oblique a la sortie, le dernier est lié a Ientrée de I’
équipage du cylindre S a la vitesse de tension contrdlée; ledit équipage de cisaillage
longitudinal est composé 1’un aprés I"autre du cylindre-support a I’entrée, du dispositif
de réglage, du cylindre de pression, de la machine de cisaillage longitudinal, du groupe
d’ébavureuses qui se comporte d’une plateau a tension et des deux ébavureuses et du
cylindre de direction a la soritie.

2 Conformément a la chaine de production automatique 4 partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non trait€s
de trempe et revenu, mentionnée dans larticle 1 de I’exigence aux droits, ses
caractéristiques sont que I’équipage du cylindre S a la vitesse de tension controlée est
composé du cylindre-support a Ientrée suit des cylindres S, mis en séparation dans la
direction verticale, et du dispositif de commande de vitesse de tension.

3 Conformément 4 la chaine de production automatique a partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traités
de trempe et revenu, mentionnee dans D’article 1 de I’exigence aux droits. ses
caractéristiques sont que le fourneau de chauffage se comporte du dispositif de
commande automatique de la température et du cylindre de direction a I'entrée. la
sortie du fourneau de chauffage est connectée verticalement a la premiére citerne de
refroidissement, le fourneau de chauffage peut étre en résistance électrique, en gaz ou a
I’induction.
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4. Conformément a la chaine de production automatique a partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traites
de trempe et revenu, mentionnée dans Particle 1 de D’exigence aux droits, ses
caractéristiques sont que les cylindres de vitesse différentielle sont équipés
respectivement dans la premiére citerne de refroidissement, dans la seconde citerne de
refroidissement et dans la citerne de cire/huile, les pinces de feutre sont fixées
respectivement au-dessus de la sortie de la premiére citerne de refroidissement,
au-dessus de Ientrée de la seconde citerne de refroidissement et au-dessus de la sortie
de la citerne de cire/huile, les cylindres de direction sont montés respectivement
au-dessus entre la premiére citerne de refroidissement et la citerne de peinture et
au-dessus entre la seconde citerne de refroidissement et la citerne de cire/huile.

5. Conformément a la chaine de production automatique a partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traités
de trempe et revenu, mentionnée dans D’article 1 de D’exigence aux droits, ses
caractéristiques sont que le cylindre différentiel et le dispositif d’élévation sont montés
au sein de ladite citerne de peinture et le dispositif de commande automatique de
I’épaisseur de peinture et la pince de double feutre sont fixés au dessus de la sortie de la
citerne.

6. Conformément a la chaine de production automatique a partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traités
de trempe et revenu, mentionnée dans D’article 1 de I’exigence aux droits, ses
caractéristiques sont que le cylindre de direction a la sortie du premier fourneau de
séchage de peinture et le cylindre de direction a I’entrée du second fourneau de séchage
de peinture sont fixés au-dessus dudit fourneau de séchgae de peinture, et la sortie
au-dessous du second fourneau de séchage de peinture est liée verticalement a la
seconde citerne de refroidissement; les cylindres de direction situés a la sortie dudit
tour de séchage sont connectés, par I’intermédiaire du groupe du cylindre de direction
inférieur, a I’équipage du cylindre S a la vitesse de tension différentielle et controlée.

7 Conformément a la chaine de production automatique a partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traites
de trempe et revenu, mentionnée dans article 1 de I’exigence aux droits. ses
caractéristiques sont que ledit équipage du cylindre S a la vitesse de tension
différentielle et contrdlée est composé dans I’ordre du groupe des cylindres rotatifs a
’entrée suit des cylindres S mis en séparation dans la direction verticale et d’un
dispositif de commande de vitesses de tension.

8. Conformément a la chaine de production automatique a partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traités
de trempe et revenu, mentionnée dans Darticle 1 de D’exigence aux droits. ses
caractéristiques sont que ledit groupe de la mono-gaine mobile a poids se compose de
2 4 6 jeux de gaine mobile a poids en parall¢le, chaque mono-gaine mobile a poids
dispose respectivement de 4 jeux de cylindre de direction différentielle au supérieur, de
4 jeux de cylindre de glissement 3 vitesse différentielle au centre et de 4 jeux de groupe
de cylindre de direction a ’intérieur.
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9. Conformément a la chaine de production automatique a partir de laquelle sont
réalisés les rubans d’acier d’emballage colorés ayant une haute résistance et non traités
de trempe et revenu, mentionnée dans Particle 1 de ’exigence aux droits. ses
caractéristiques sont que ledit équipage a rouler est muni successivement des ¢léments

s suivants: la roue de réglage, la roue de pression ¢’est-a-dire la roue d’entrainement, la
roue de nylon supérieure, la cisaille pneumatique et son dispositif de commande
automatique, la roue de nylon inférieure, la roue de guidage, le tambour a rouler des
matériaux et son dispositif de commande ainsi que le chariot de décharge. chaque
groupe a rouler est respectivement correspondant & la mono-gaine mobile a poids.
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