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Abstract (en)
1. A temper rolling process for producing mild steel strips intended for the manufacture of packaging, in which coiled metal sheets are brought
substantially to the strip thickness by a first cold rolling, annealing to eliminate structural anisotrophies generated by the first rolling, an then
tempering by a second rolling with only slight elongation so as to bring the strip metal to a selected hardness, characterised in that for imparting to
the strips which have been box-annealed a hardness comparable to that of strips which have been subjected to continuous annealing and tempered
by dry rolling with an elongation of less than 2%, the steel strips, which were of normal quality for continuous annealing, but which have been box-
annealed, are conveyed to two successive stands (11, 12), so that the resulting elongation is regulated to a selected value between 4 and 20% and
produced for the most part by the first stand (11), the strip is lubricated at the entrance of the first stand by projection (6) of an oil-in-water emulsion,
the strip is washed with water (7) at a temperature above the ambient temperature between the stands (11, 12), and the strip is dried by air-blasting
(8) at the exit from the second stand (12).

Abstract (fr)
L'élaboration de bandes de fer noir ou blanc destinées notamment à la fabrication d'emballage comporte, après un laminage à froid qui les amène
sensiblement à épaisseur, un recuit et un second laminage écrouissant, effectué généralement à sec avec un allongement d'environ 2% au plus.
Avec les nuances d'acier coulées en continu, prévues pour un recuit en continu, le recuit sous cloche conduit, avec un écrouissage classique, à
des duretés insuffisantes. Suivant la présente invention, le laminage écrouissant est effectué avec un allongement choisi entre 4 et 20%, procurant
la dureté voulue sur un laminoir à deux cages (11, 12), l'allongement étant obtenu essentiellement dans la cage (11). A l'entrée de cette cage on
lubrifie la bande avec une émusion d'huile dans l'eau, on lave à l'eau vers 50°C au sortir de la cage (11), et on souffle l'excès d'eau au sortir de la
cage (12). Les cylindres de cage (12) sont rectifiés finement, tandis que ceux de la cage (11) sont rectifiés avec une rugosité d'autant plus élevée
que l'allongement choisi est faible.
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