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(57) Abrégé : La présente invention concerne une chaine de traitement continue polyvalente

pour le traitement thermique et le revétement par immersion a chaud d'une bande d'acier.
Ladite chaine comprend : - une section de recuit (1) pour chauffer la bande d'acier
jusqu'a une température de recuit prédéterminée et pour maintenir la bande d'acier a
ladite température de recuit, - une premiére section de transfert (2), - une section de
survieillissement (3) capable de maintenir la température de la bande d'acier entre 300 °C et
700 °C, - une seconde section de transfert (4) capable d'ajuster la température de la bande
d'acier pour permettre le revétement par immersion a chaud de la bande et, - une section
de revétement par immersion a chaud (5). La premiére section de transfert (2) comprend,
en séquence, des moyens de refroidissement (21) et des moyens de chauffage (22).
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REVENDICATIONS

1. Ligne de traitement continu multifonction capable de traitement thermique et de
revétement par immersion a chaud d’'une bande d’acier comprenant :

- une section de recuit (1) comprenant une zone de préchauffage (10), une zone de
chauffage (11) et une zone de trempage (12) pour chauffer la bande dacier d’une
température ambiante a une température de recuit prédéterminée comprise entre 700 °C
et 1000 °C et pour maintenir la bande d’acier a ladite température de recuit,

- une premiére section de transfert (2),

- une section de survieillissement (3) capable de maintenir la température de la bande
d’acier entre 300 ° C et 700 °C, la section de survieillissement comprenant des moyens
contrélables capables de maintenir la température de la bande autour d’'une température
de survieillissement en maintenant la température de la bande entre la température de
survieillissement -10 °C et la température de survieilissement +10 °C, ou de laisser la
température de la bande diminuer régulierement entre une température d’entrée et une
température de sortie,

- une deuxiéme section de transfert (4) capable d’ajuster la température de la bande
d’acier pour permettre le revétement par immersion a chaud de la bande et,

- une section de revétement par immersion a chaud (5),

dans laquelle la premiére section de transfert (2) comprend, en séquence, des moyens de
refroidissement (21) et des moyens de chauffage (22), les moyens de refroidissement (21)
étant capables de refroidir la bande a une vitesse de refroidissement réglable a une
température de trempe prédéterminée ou ne pas refroidir la bande, les moyens de
refroidissement (21) étant tels que la vitesse de refroidissement de la bande peut étre
ajustée entre 0 °C/s et 70 °C/s et tels que la température de trempe peut étre ajustée entre
100 °C et 500 °C, les moyens de chauffage (22) de la premiére section de transfert (2) étant
contrélables de sorte que leurs capacités de chauffage sont réglables entre aucun
chauffage et un chauffage rapide a une température de survieillissement prédéterminée,
les moyens de chauffage comprenant au moins un dispositif de chauffage par induction
contrélable (221),

et dans laquelle la deuxiéme section de transfert (4) comprend, en séquence, des moyens
de refroidissement contrélables (41) et des moyens de chauffage controlables (42) pour
ajuster la température de la bande par refroidissement ou par chauffage, les moyens de
refroidissement contrdlables (41) étant capables de refroidir la bande d’une température de

survieillissement plus élevée que la température de revétement a la température de
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revétement, les moyens de chauffage contrélables (42) étant capables de chauffer la bande
d’une température de survieillissement plus basse que la température de revétement a la

température de revétement.

2. Ligne de traitement continu multifonction selon la revendication 1, dans laquelle la
deuxiéme section de transfert (4) comprend des moyens de refroidissement contrdlables
(41) capables de refroidir une téle ayant une épaisseur allant jusqua 2 mm d'une
température comprise entre 550 °C et 700 °C a une température de revétement par
immersion a chaud a une vitesse de refroidissement qui est de préférence d’au moins
50 °C/s.

3. Ligne de traitement continu multifonction selon l'une quelconque des
revendications 1 ou 2, dans laquelle la section de revétement par immersion a chaud (5)

comprend au moins un bain de métal liquide (51).

4. Ligne de traitement continu multifonction selon la revendication 3, dans laquelle la
section de revétement par immersion a chaud (5) comprend en outre des moyens d’alliation

pour le revétement (52).

5. Ligne de traitement continu multifonction selon la revendication 3, dans laquelle la
section de revétement par immersion a chaud (5) est une section de galvanisation ou une

section de recuit par galvanisation.
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