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©  Procédé  et  dispositif  de  fabrication  de  rubans  minces  trempés  par  coulée  sur  un  substrat  défilant  en  continu  et  produits 
obtenus. 

L'invention  concerne  un  dispositif  pour  hypertremper  un 
métal  ou  un  alliage,  lors  de  sa  mise  en  forme  de  ruban 
mince,  ce  dispositif  comportant  une  bande  (5,  16)  défilant  à 
grande  vitesse  au-dessous  d'un  orifice  (4)  d'éjection  sous 
pression  d'un  métal  ou  d'un  alliage  à  l'état  fondu. 

En  regard  de  l'une  au  moins  des  faces  de  ladite  bande  et 
au  voisinage  de  la  zone  d'impact  du  métal  ou  de  l'alliage 
fondu  sur  cette  bande,  est  disposé  au  moins  un  caisson  (7) 
comportant  au  moins  un  orifice  (8)  d'éjection  d'un  fluide 
avantageusement  gazeux  sous  pression,  de  préférence  à 
basse  température,  créant  entre  ledit  caisson  et  ladite  bande 
un  coussin  fluide  qui  la  maintient en  position  sans  frottement 
contre  ledit  caisson. 

Application  à  la  réalisation  de  rubans  métalliques 
vitreux. 



L ' i n v e n t i o n   concerne  la  f a b r i c a t i o n   de  rubans  minces  par  cou-  

lée  et  f igeage   b r u t a l ,   sur  un  s u b s t r a t   f ro id   d é f i l a n t   en  cont inu ,   à 

grande  v i t e s s e .   Elle  i n t é r e s s e   en  p a r t i c u l i e r   l ' o b t e n t i o n   de  m a t é r i a u x  

m é t a l l i q u e s ,   à  l ' é t a t   v i t r e u x ,   selon  un  processus   généra lement   d é s i g n é  

par  le  terme  d ' h y p e r t r e m p e .  

On  s a i t ,   en  e f f e t ,   que  par  r e f r o i d i s s e m e n t   à  t rès   g rande  

v i t e s s e ,   de  l ' o r d r e   de  106°C/seconde,   de  c e r t a i n s   métaux  ou  d ' a l l i a g e s  

fondus,   i l   est  p o s s i b l e   de  con fé r e r   à  ceux-ci   une  s t r u c t u r e   v i t r e u s e ,  

c ' e s t - à - d i r e   ne  p r é s e n t a n t   aucun  c a r a c t è r e   c r i s t a l l i n   aux  rayons  X 

("Les  ve r re s   m é t a l l i q u e s " ,   Praveen  Chandhari ,   Bi l l   Giessen  et  David 

Turnbu l l ,   "Pour  la  sc ience"   Juin  1980,  n°  32,  p.  6 8 ) .  

On  o b t i e n t ,   en  g é n é r a l ,   une  t e l l e   s t r u c t u r e   amorphe  en  p r o j e -  

tant   un  jet   de  métal  fondu,  qui  s ' é t a l e   sous  forme  d'une  couche  t r è s  

mince,  sur  une  su r face   r e f r o i d i e ,   bonne  c o n d u c t r i c e   de  la  chaleur   et  se  

dép laçan t   à  grande  v i t e s s e .  

Divers  procédés  de  trempe  sur  des  su r faces   f r o i d e s   m o b i l e s  

ont  été  proposés  dans  la  t echn ique   (trempe  à  l ' i n t é r i e u r   d'une  r o u e ,  

sur  un  tambour,  sur  un  disque,   en t re   deux  rouleaux,   e t c . ) ,   le  plus  s im-  

ple  et  le  plus  couramment  u t i l i s é   c o n s i s t a n t   à  p r o j e t e r   un  jet   de  m é t a l  

fondu  sur  la  sur face   externe  d 'une  roue  m é t a l l i q u e   f ro ide   tournant   à 

grande  v i t e s s e .   Le  métal  fondu,  é j e c t é   sous  p r e s s ion   d'un  c r e u s e t ,   f o r -  

me  au  con tac t   de  la  roue  un  bulbe  s t a t i o n n a i r e ,   qui  donne  na i s sance   à 

un  ruban  m é t a l l i q u e   hyper t rempé.   C e l u i - c i ,   sous  l ' e f f e t   de  la  f o r c e  

c e n t r i f u g e ,   se  déco l l e   de  la  roue  f ro ide   et  est  é j e c t é .  



Les  études  e f f e c t u é e s   sur  ces  d i f f é r e n t s   types  de  p r o c é d é s  

ont  montré  l ' i n f l u e n c e   sur  la  q u a l i t é   des  bords  et  l ' é t a t   de  sur face   du 

ruban  de  la  couche  l im i t e   gazeuse  au  contac t   de  la  su r face   f r o i d e .  

El les   ont  a ins i   conduit   à  proposer  d ' opé re r   sous  a tmosphère  

c o n t r ô l é e   et  notamment  sous  f a i b l e   p re s s ion ,   en  d i sposan t   l ' ensemble   de 

l ' a p p a r e i l l a g e   dans  une  ence in te   c lose .   Un  i nconvén ien t   majeur  de  c e t t e  

technique   r é s ide   t o u t e f o i s   dans  le  volume  de  l ' e n c e i n t e   à  r é a l i s e r ,   en 

p a r t i c u l i e r   dans  le  cas  d'une  e x p l o i t a t i o n   du  procédé  à  l ' é c h e l l e  

i n d u s t r i e l l e .   En  ou t re ,   d a n s  l e   cas  de  mise  en  oeuvre  sous  vide,   l e  

procédé  ne  peut  ê t r e   appl iqué  qu'en  d i s c o n t i n u ,   le  vide  devant  ê t r e  

rompu  à  chaque  fois   que  l 'on   dés i re   r é c u p é r e r   le  ruban  p rodu i t .   De 

plus,   on  a  cons t a t é   que,  dans  le  procédé  d 'hyper t rempe   sur  roue,  le  d é -  

col lement   du  ruban  se  produi t   plus  rapidement  lorsque  l ' on   opère  sous  

vide  que  lorsque  le  procédé  est  conduit   à  l ' a i r   l i b r e ,   et  que  la  t r empe  

est  moins  é n e r g i q u e .  

On  p o u r r a i t ,   bien  entendu,  dans  l ' h y p e r t r e m p e   sous  vide  s u r  

roue,  env isager   d ' e f f e c t u e r   en  continu  la  s o r t i e   du  ruban  hors  de  l ' e n -  

c e i n t e ,   mais  i l   est  d i f f i c i l e   d ' adap te r   à  une  roue  tournant   à  g r ande  

v i t e s s e   une  ence in t e   permet tan t   de  conserver   en  permanence  un  v i d e  

s a t i s f a i s a n t ,   tout   en  a u t o r i s a n t   la  s o r t i e   du  ruban  à  l ' a i r   l i b r e ,  

d ' a u t a n t   que  le  décol lement   du  ruban  mé ta l l i que   de  la  roue  est  un  p h é -  

nomène  i n s t a b l e .  

Ce  s é r i eux   i n c o n v é n i e n t ,   tout  spéc ia l emen t ,   a  conduit  à  r e -  

chercher   une  t echn ique   d 'hyper t rempe  sous  atmosphère  c o n t r ô l é e  

m a î t r i s a n t   les  e f f e t s   de  la  force  c e n t r i f u g e   et,  dans  ce  but,  à  f a i r e  

appel  au  processus   d 'hyper t rempe   sur  bande  mobile,   d é f i l a n t   à  g r ande  

v i t e s s e   sous  le  jet  de  métal  fondu.  Cette  méthode,  de  p r inc ipe   connu  en 

soi,   p résen te   des  i n c o n v é n i e n t s   no tab le s ,   parmi  l e sque l s   on  peut  no tam-  

ment  mentionner  les  v i b r a t i o n s   de  la  bande  suppor t ,   et  plus  g é n é r a l e -  

ment  l ' i n s u f f i s a n t e   p r é c i s i o n   de  son  pos i t i onnemen t ,   r é s u l t a n t   en 

p a r t i c u l i e r   de  son  en t ra înement   par  poulies   tournant   à  grande  v i t e s s e ,  

la  d i f f i c u l t é   de  r e f r o i d i r   e f f i cacement   la  bande,  et  une  plus  g r ande  

complexi té   de  mise  en  oeuvre  que  l ' hype r t r empe   sur  r o u e .  

La  p ré sen te   inven t ion   vise  à  surmonter  ces  d i f f i c u l t é s   d ' e m -  

ploi  du  processus   d 'hyper t rempe   sur  bande  mobile,   en  vue  notamment  de 

le  met t re   en  oeuvre  sous  atmosphère  c o n t r ô l é e ,   éventue l lement   sous  

p ress ion   r é d u i t e .   Elle  permet  d ' e f f e c t u e r   un  pos i t ionnement   préc is   de 

la  bande  mobile,   et  de  rendre  nég l igeab le   ses  v i b r a t i o n s ,   tout  en  a s s u -  

rant  au  moins  en  p a r t i e   son  r e f r o i d i s s e m e n t ,   en  d isposant   en  r e g a r d  



d 'au   moins  l ' une   des  faces  de  c e t t e   bande  un  ca i s son   comportant  un  ou 

p l u s i e u r s   o r i f i c e s   ( t r o u s ,   f e n t e s ,   e t c . . . ) ,   par  l e s q u e l s   un  f l u i d e   sous  

p r e s s i o n ,   de  p r é f é r e n c e   un  gaz  à  b a s s e   t empéra tu re ,   est  é j e c t é   en  d i -  

r e c t i o n   de  la  bande,  en  vue  de  r é a l i s e r ,   entre   c e l l e - c i   et  le  c a i s s o n ,  

un  coussin  f l u i d e   qui  la  m a i n t i e n t   sans  f ro t t emen t   sur  l e d i t   c a i s s o n ,  

tout   en  a s s u r a n t   son  r e f r o i d i s s e m e n t ,   notamment  par  format ion  d ' u n  

couss in   f l u i d e   f a i s a n t   appel  à  l ' e f f e t   Coanda.  Cet  e f f e t   est  d é c r i t   p a r  

exemple  dans  un  a r t i c l e   de  "Science  et  Vie"  d ' aoû t   1974,  pp.  68-73 

(publ .   E x c e l s i o r   P u b l i c a t i o n s   5,  rue  de  la  Baume  Par i s   8 e ) .  

L ' i n v e n t i o n   a  par  conséquent   pour  obje t   un  d i s p o s i t i f   pour  

hyper t remper   un  métal  ou  un  a l l i a g e ,   lors   de  sa  mise  en  forme  de  r u b a n  

mince,  ce  d i s p o s i t i f   comportant   une  bande  d é f i l a n t   a  grande   v i t e s s e   a u -  

dessous  d'un  o r i f i c e   d ' é j e c t i o n   sous  p r e s s ion   d'un  métal  ou  d'un  a l l i a -  

ge  à  l ' é t a t   fondu  et  é t an t   c a r a c t é r i s é   en  ce  que,  en  regard  de  l ' u n e   au  

moins  des  faces  de  l a d i t e   bande  et  au  vo is inage   de  la  zone  d ' impact   du 

métal  ou  de  l ' a l l i a g e   fondu  sur  ce t t e   bande,  est  d isposé  au  moins  un 

ca i s son   comportant  au  moins  un  o r i f i c e   d ' é j e c t i o n   d'un  f l u ide   sous  

p r e s s i o n ,   de  p r é f é r e n c e   à  basse  t e m p é r a t u r e ,   c réant   entre   l a d i t e   bande 

et  le  caisson  un  couss in   f l u ide   qui  la  m a i n t i e n t   sans  f ro t t emen t   s u r  

l e d i t   c a i s s o n .  

De  p r é f é r e n c e ,   un  ca isson  est  d i s p o s é  e n   amont  de  la  zone 

d ' impac t   du  métal  fondu,  et  i l   peut  ê t r e   s i tué   avantageusement   en  r e -  

gard  de  la  face  d ' impac t ,   notamment  dans  le  cas  où  on  dés i re   m o d i f i e r  

la  na ture   du  gaz  de  la  couche  l imi te   dans  l a d i t e   zone .  

Les  o r i f i c e s   d ' é j e c t i o n   du  f l u ide   sous  p r e s s ion   pourront   ê t r e  

c o n s t i t u é s   de  fentes   r e c t i l i g n e s   ou  de  trous  de  p e t i t e s   d i m e n s i o n s ,  

éven tue l l emen t   a l ignés   su ivan t   une  ou  p l u s i e u r s   r a n g é e s .  

De  façon  u s u e l l e ,   l a d i t e   bande  sera  c o n s t i t u é e   par  un  ruban  

m é t a l l i q u e   cont inu  e n t r a î n é   par  un  organe  moteur  te l   qu'un  tambour  ou 

une  poulie   et  passant   sur  un  ou  p l u s i e u r s   organes  de  renvoi .   Avan ta -  

geusement,   les  organes  de  renvoi  se ront   c o n s t i t u é s   par  des  c a i s s o n s  

courbes  f ixes   comprenant  un  ou  p l u s i e u r s  o r i f i c e s   d ' é j e c t i o n   d'un  gaz 

sous  p re s s ion ,   de  p r é f é r ence   à  basse  t empéra tu re ,   c réant   sous  l a d i t e  

bande  un  couss in   de  gaz  à  e f f e t   Coanda,  qui  la  ma in t i en t   à  d i s t a n c e  

f ixe  dudit  c a i s s o n .  

Dans  une  forme  avantageuse   de  r é a l i s a t i o n ' d u   d i s p o s i t i f   s e l o n  

l ' i n v e n t i o n ,   c e l u i - c i   comportera ,   en  aval  de  la  zone  d ' impact   du  mé ta l  

fondu  et  en  regard  de  la  face  opposée  à  la  face  d ' impac t ,   un  caisson  à 

e f f e t   Coanda,  de  p r é f é r ence   concave,  d isposé  de  t e l l e   manière  que  l a  



bande  mobile  suive ,   à  la  su i t e   de  l ' i m p a c t   du  métal  l i q u i d e ,   une  p o r -  
t ion   de  t r a j e t   p r é s e n t a n t   une  courbure   c o r r e s p o n d a n t   à  une  concav i t é   de 

la  face  d ' impac t   de  l a d i t e   bande,  et  t endant   a i n s i ,   par  e f f e t   d ' i n e r -  

t i e ,   à  m a i n t e n i r   le  ruban  en  con tac t   int ime  avec  la  bande .  

Ainsi   q u ' i l   a  été  indiqué   c i - d e s s u s ,   le  d i s p o s i t i f   d ' h y p e r -  

t r e m p e   corbrme â   l ' i n v e n t i o n   se  p r ê t e   p a r t i c u l i è r e m e n t   bien  à  une  h y -  

per t rempe  en  cont inu  sous  a tmosphère  c o n t r ô l é e ,   et  en  p a r t i c u l i e r   sous  

p r e s s i o n   r é d u i t e .   Dans  c e t t e   a p p l i c a t i o n ,   conformément  à  l ' i n v e n t i o n ,  

le  d i s p o s i t i f   d ' hyper t r empe   comporte  une  e n c e i n t e   dans  l a q u e l l e   e s t  

d isposé   l ' o r i f i c e   d ' é j e c t i o n   sous  p r e s s i o n   du  métal  ou  de  l ' a l l i a g e  

fondu  et  que  t r a v e r s e   en  cont inu   l a d i t e   bande.  Une  fente   d ' e n t r é e   e t  

une  porte   de  s o r t i e   sont  prévues  pour  le  passage  de  la  bande  dans  l a d i -  

te  e n c e i n t e ,   a ins i   qu 'au  moins  un  o r i f i c e   pour  la  m a î t r i s e   de 

l ' a t m o s p h è r e ,   s u s c e p t i b l e   notamment  de  s e r v i r   de  p r i s e   de  vide  pour  l e  

t r a v a i l   sous  p re s s ion   r é d u i t e .  

Bien  entendu,  i l   n ' e s t   généra lement   pas  s o u h a i t a b l e   que  l e s  

o r i f i c e s   d ' é j e c t i o n   de  gaz  du  couss in   à  e f f e t   Coanda  débouchent  à 

l ' i n t é r i e u r   de  l ' e n c e i n t e ,   et  c e t t e   é v e n t u a l i t é   est   même  p r a t i q u e m e n t  

exclue  l o r s q u e   l ' i n s t a l l a t i o n   est   u t i l i s é e   sous  p r e s s ion   r é d u i t e .   Dans 

c e t t e   hypo thèse ,   i l   est  s o u h a i t a b l e   qu'un  couss in   à  e f f e t   Coanda  s o i t  

d isposé   sous  la  bande  en  aval  de  l ' e n c e i n t e   et  auss i   près  que  p o s s i b l e  

de  la  por te   de  s o r t i e   pour  é v i t e r   le  f r o t t e m e n t   de  la  face  s u p é r i e u r e  

de  la  bande  contre   la  por te   de  s o r t i e ,   et  i l   est   avantageux  qu'un  s e -  

cond  couss in   so i t   disposé  en  amont  de  l ' e n c e i n t e   et  aussi   près  que  p o s -  

s i b l e   de  la  fen te   d ' e n t r é e .  

Cet te   fente   d ' e n t r é e ,   qui  v ise   seulement  à  pe rmet t r e   le  l i b r e  

passage  de  la  bande - suppor t ,   de  s e c t i o n   et  de  p o s i t i o n   bien  d é f i n i e s ,  

peut  ê t r e   r é a l i s é e   sous  la  forme  de  d ivers   d i s p o s i t i f s   de  l ' a r t   connu,  

t e l s   que  j o i n t s ,   sas  ou  chambres  i n t e r m é d i a i r e s ,   qui  m a i n t i e n n e n t   à  un 

f a i b l e   n iveau  l ' e n t r é e   d ' a i r   à  l ' i n t é r i e u r   de  l ' e n c e i n t e .  

La  porte  de  s o r t i e   est  de  r é a l i s a t i o n   plus  d é l i c a t e ,   car  e l l e  

doi t   p e r m e t t r e   non  s e u l e m e n t  l e   passage  de  la  b a n d e - s u p p o r t ,   mais  é g a -  

lement  c e l u i   du  ruban  f ab r iqué   à  l ' i n t é r i e u r   de  l ' e n c e i n t e .   En 

p a r t i c u l i e r ,   lorsque  l ' e n c e i n t e   est  p lacée  sous  p re s s ion   r é d u i t e ,   du 

f a i t   du  jeu  à  p révoi r   n é c e s s a i r e m e n t   au-dessus   de  la  bande  pour  la  s o r -  

t i e   du  ruban,   i l   se  p rodui t   un  f lux  gazeux,  provenant   de  l ' e x t é r i e u r   de 

l ' e n c e i n t e ,   qui  a  tendance  à  d é c o l l e r   le  ruban  de  la  bande  et  à  s ' o p -  

poser  à  sa  s o r t i e ,   et  donc  à  sa  r é c u p é r a t i o n .   Cependant,   les  e ssa i s   on t  

montré  que  la  d i f f i c u l t é   est  surmontée  lorsque   la  d i s t a n c e   entre   la  zo-  



ne  d ' impact   et  la  s o r t i e   est  i n f é r i e u r e   à  une  valeur   c r i t i q u e .   C e l l e - c i  

est  généra lement   assez  f a i b l e ,   de  l ' o r d r e   du  c e n t i m è t r e ,   et  semble  c o r -  

respondre   à  la  zone  où  le  ruban  est  encore  suffisamment  chaud  pour  a d -  

hérer   à  la  bande .  

En  ou t re ,   pour  é v i t e r   que  le  f lux  gazeux  provenant  de  l ' e x t é -  

r i e u r   de  l ' e n c e i n t e   par  la  porte   de  s o r t i e   ne  vienne  p e r t u r b e r   le  j e t  

de  métal  fondu,  le  bulbe  qui  se  forme  lors   de  son  impact  sur  la  b a n d e ,  

et  l ' é t a l e m e n t   et  le  r e f r o i d i s s e m e n t   du  ruban,  i l   est  s o u h a i t a b l e   que 
la  ou  les  p r i ses   de  vide  de  l ' e n c e i n t e   so i en t   d isposées   au  v o i s i n a g e  

immédiat  de  la  por te   de  s o r t i e .   De  p r é f é r e n c e ,   ces  p r i s e s   de  vide  s o n t  

d i s p o s é e s ,   par  pa i r e s   i d e n t i q u e s ,   symétr iquement   par  r appor t   à  la  bande  

suppor t ,   et  à  p rox imi té   de  ses  b o r d s .  

Dans  la  p r a t i q u e ,   le  maint ien  au-dessous   d 'une  valeur   c r i t i -  

que  maximale  de  la  d i s t a n c e   entre   la  zone  d ' impact   et  la  s o r t i e   e s t  

rendu  d i f f i c i l e   du  f a i t   de  l 'encombrement   de  c e r t a i n s   organes,   no tam-  

ment  du  c reuse t   con tenant   le  métal  fondu  et  de  ses  moyens  de  c h a u f f a g e ,  
à  d i spose r   dans  c e t t e   région  de  l ' e n c e i n t e .  

Pour  remédier   à  ce t te   d i f f i c u l t é ,   on  peut  u t i l i s e r   une  s t r u c -  

ture  à  porte  de  s o r t i e   décalée  vers  l ' i n t é r i e u r   de  l ' e n c e i n t e ,   de  p r é -  

fé rence   amovible  et  i n t e r c h a n g e a b l e ,   de  manière  à  pe rmet t re   d ' a d a p t e r  

f ac i l emen t   le  d i s p o s i t i f   aux  cond i t ions   de  t r a v a i l   c h o i s i e s  :   d imen-  

sions  et  v i t e s s e   de  la  bande,  na ture   de  l ' a l l i a g e ,   et  t empéra ture   de 

mise  en  oeuvre,  l a rgeu r   de  r u b a n . . .  

Les  e s sa i s   ont  montré,  en  out re ,   q u ' i l   ex i s t e   un  mode  d ' e x é -  

cut ion  avantageux  s u s c e p t i b l e   de  s 'accommoder  de  l 'encombrement   des  

d i f f é r e n t s   organes,   dont  c e r t a i n s   sont  à  haute  t empéra tu re ,   s i t ué s   à 

l ' i n t é r i e u r   de  l ' e n c e i n t e   dans  la  zone  de  s o r t i e .   Il  est  apparu,  en  

e f f e t ,   que  l ' é l a b o r a t i o n   du  ruban  et  sa  s o r t i e   hors  de  l ' e n c e i n t e   sous  

p re s s ion   r é d u i t e   se  font  également  dans  de  bonnes  c o n d i t i o n s ,   même  s i  

la  d i s t ance   entre   la  zone  d ' impact   et  la  paroi   aval  de  l ' e n c e i n t e   e s t  

assez  grande,  l o r s q u ' o n   d ispose ,   au-dessus   et  à  t rès  f a i b l e   d i s t a n c e   du 

ruban  supporté   par  la  bande,  une  pièce  en  forme  d 'auvent   p r é s e n t a n t   une 

sur face   sens ib lement   p a r a l l è l e   à  c e l u i - c i ,   et  le  r e couv ran t ,   à  p a r t i r  

d 'une  d i s t ance   de  la  zone  d ' impact   au  plus  égale  à  la  d i s t a n c e   c r i t i q u e  

d é f i n i e   précédemment,  jusqu 'à   la  s o r t i e .  

L'emploi  de  t e l s   auvents  est  p a r t i c u l i è r e m e n t   avantageux,   c a r  

i l   permet  de  p lacer   les  p r i ses   de  vide  l a t é r a l e s ,   s i t uées   au  v o i s i n a g e  

de  la  s o r t i e   et  de  'part  et  d ' a u t r e   de  la  bande,  en  communication  t r è s  

d i r e c t e   avec  la  fente   par  l a q u e l l e   le  ruban  sort   de  l ' e n c e i n t e .  



Les  e s sa i s   e f f e c t u é s   sous  p r e s s ion   r é d u i t e   avec  un  te l   d i s p o -  

s i t i f   se  sont  r évé l é s   p a r f a i t e m e n t   s a t i s f a i s a n t s ,   car  on  c o n s t a t e   que 
le  ruban  de  verre   m é t a l l i q u e   qui  se  forme  au  con t ac t   de  la  bande  r e s t e  

co l l é   à  c e l l e - c i   sur  une  d i s t a n c e   s u f f i s a n t e   pour  pe rme t t r e   de 

l ' e x t r a i r e   de  la  bo t te   à  v ide ,   af in   de  pouvoir  le  r é c u p é r e r   e n s u i t e   en 

con t inu ,   par  é j e c t i o n   c e n t r i f u g e   par  exemple .  

Les  dess ins   annexés  r e p r é s e n t e n t   des  formes  de  mise  en  o e u v r e  

de  l ' i n v e n t i o n ,   qui  vont  main tenant   ê t re   d é c r i t e s   plus  en  d é t a i l .   Sur 

ces  d e s s i n s  :  

-  la  f i gu re   1  est   une  vue  schématique  i l l u s t r a n t   un  d i s p o s i -  

t i f   d ' hype r t r empe   conforme  à  l ' i n v e n t i o n   équipé  d 'un  ca i sson   a  e f f e t  

Coanda  d isposé   au-dessous   de  la  bande  m o b i l e  ;  

-  les  f i g u r e s   2  à  5  r e p r é s e n t e n t   d ive r ses   v a r i a n t e s   d'un  t e l  

c a i s s o n  ;  

-  la  f igure   6  est  une  vue  schématique  d'un  d i s p o s i t i f   c o n f o r -  

me  à  l ' i n v e n t i o n   pour  l ' h y p e r t r e m p e   d'un  métal  ou  d'un  a l l i a g e   sous  a t -  

mosphère  c o n t r ô l é e  ;  

-  la  f igure   7  est  une  vue  schématique  p a r t i e l l e ,   depuis  l ' i n -  

t é r i e u r   de  l ' e n c e i n t e ,   montrant   une  porte  de  s o r t i e   déca lée ,   pour  t r a -  

va i l   sous  p r e s s i o n   r é d u i t e   et  les  p r i ses   de  vide  prévues  à  p r o x i m i t é  ;  

-  la  f igure   8  est  une  vue  s i m i l a i r e   montrant   une  s t r u c t u r e   de 

s o r t i e   sous  a u v e n t  ;  

-  la  f igure   9  est   une  vue  schématique  avec  a r r achement ,   mon- 

t r a n t   un  organe  de  renvoi   courbe  f ixe  à  e f f e t   Coanda  pour  la  bande 

m o b i l e  ;  

-  la  f i gu re   10  est  une  vue  de  d é t a i l   é c l a t é e   montrant   des 

formes  s imples  de  pièces   d ' e n t r é e   et  de  s o r t i e   de  l ' e n c e i n t e .  

On  se  r é f é r e r a   d ' abord   à  la  f igure   1,  sur  l a q u e l l e   on  vo i t   un 

c r e u s e t   1,  entouré   e x t é r i e u r e m e n t   par  un  so l éno ide   2,  pe rme t t an t   de 

chauf fe r   j u squ ' à   une  t empéra tu re   supé r i eu re   à  la  t empéra tu re   de  f u s i o n  

le  métal  3  contenu  dans  le  c reuse t   1.  Le  métal  fondu  peut  ê t re   é j e c t é  

sous  p r e s s i o n   par  une  buse  4  en  d i r e c t i o n   d'une  bande  m é t a l l i q u e   5,  en -  

t r a î n é e   à  grande  v i t e s s e   par  des  moyens  non  r e p r é s e n t é s   au-dessous   de 

la  buse  4.  Au  con tac t   de  la  bande  5,  le  métal  fondu  subi t   une  h y p e r -  

trempe  et  se  f ige  pour  former  un  ruban  m é t a l l i q u e   6  à  l ' é t a t   v i t r e u x ,  

qui  adhère  à  la  bande  5  et  qui  est  en t r a îné   par  c e l l e - c i .  

Conformément  à  l ' i n v e n t i o n ,   un  ca isson  7,  percé  de  t rous  8 

d i sposés   su ivan t   la  l igne  médiane  de  la  bande  5  ( f i g u r e   2),  est  d i s p o s é  

au-dessous   de  c e l l e - c i ,   et  un  gaz  sous  p ress ion   ( a i r ,   hélium,  azote  ou 



a u t r e ) ,   de  p r é f é r ence   à  basse  t e m p é r a t u r e ,   est  p ro je t é   par  les  t rous  8 

en  d i r e c t i o n   de  la  bande  5,  de  manière  à  former  sous  c e t t e   bande  un 

coussin  gazeux,  qui  l ' a p p l i q u e ,   en  q u e l q u e . s o r t e ,   contre   le  ca i s son   7, 

par  e f f e t   Coanda.  Le  coussin  gazeux  guide  ce t t e   bande  dans  son  d é f i l e -  

ment  à  grande  v i t e s s e   sous  la  buse  4  et  supprime  a ins i   ses  v i b r a t i o n s ,  

notamment  c e l l e s   qui  p rov iennent   du  d i s p o s i t i f   d ' e n t r a f n e m e n t .   Il  con -  

t r i bue   auss i   au  r e f r o i d i s s e m e n t   de  la  bande  5,  pour  évacuer  les  c a l o -  

r i es   appor tées   par  le  métal  en  f u s i o n .  

On  peut,   bien  entendu,  u t i l i s e r   une  p l u r a l i t é   de  ca i s sons   9 

percés  de  t rous   10  a l ignés   p a r a l l è l e m e n t   à  la  d i r e c t i o n   d 'avancement   de 

la  bande  5  ( f i g u r e   3)  ou  des  c a i s sons   11,  munis  d ' o r i f i c e s   12,  d i s p o s é s  

p e r p e n d i c u l a i r e m e n t   à  la  bande  5  ( f i g u r e   4 ) .  

On  peut  également  u t i l i s e r   des  plots   13,  munis  d ' o r i f i c e s   14 

( f igure   5)  éven tue l l emen t   d isposés   en  q u i n c o n c e .  

Ainsi   q u ' i l   a  été  i n d i q u é  c i - d e s s u s ,   le  d i s p o s i t i f   conforme  à 

l ' i n v e n t i o n   convient   p a r t i c u l i è r e m e n t   bien  à  une  hypertrempe  e f f e c t u é e  

sous  p r e s s i o n   r é d u i t e   ou  sous  tout  a u t r e  a t m o s p h è r e   c o n t r ô l é e .  

La  f i gu re   6  i l l u s t r e   une  t e l l e   a p p l i c a t i o n .   La  bande  mobi le  

16,  e n t r a î n é e   par  une  poulie  17,  passe  sur  deux  poul ies   de  r e n v o i ,  

l ' une   f ixe  18,  l ' a u t r e   19  montée  sur  un  tendeur  19a.  Elle  t r a v e r s e   une 

ence in te   20  dont  la  p a r t i e   i n f é r i e u r e   est  c o n s t i t u é e   par  la  p l a t i n e  

d'un  ca isson  r e f r o i d i   21,  comportant   des  o r i f i c e s ,   a l imentés   en  f l u i d e  

sous  p r e s s i o n ,   formant  le  couss in   gazeux  à  e f f e t   Coanda.  Ces  o r i f i c e s ,  

d isposés   sous  la  bande  16  uniquement  en  amont  et  en  aval  de  l ' e m p r i s e  

de  l ' e n c e i n t e   20,  ne  sont  pas  v i s i b l e s   sur  la  f i g u r e .  

Dans  le  cas  du  des s in ,   l ' e n c e i n t e   20  comporte  une  o s s a t u r e  

22,  munie  l a t é r a l e m e n t   de  parois   t r a n s p a r e n t e s   23,  pe rmet tan t   d ' o b s e r -  

ver  les  o p é r a t i o n s .   Dans  l ' e n c e i n t e   20,  comme  précédemment,  es t   d i s p o s é  

un  c reuse t   24,  entouré  d'un  so l éno ïde   25,  qui  permet  de  fondre  le  m é t a l  

ou  a l l i a g e   contenu  dans  le  c r e u s e t .  

L ' e n c e i n t e   20  comporte,  pour  le  passage  de  la  bande  16,  un 

o r i f i c e   d ' e n t r é e   26a  ( f i gu re   6),  obturé  par  une  pièce  amovible  26b 

( f igure   10)  dont  la  face  i n f é r i e u r e ,   qui  comporte  une  r a i n u r e   de  l a r -  

geur  et  de  profondeur   adaptée ,   avec  un  léger  jeu,  aux  dimensions  de  l a  

bande  16,  s ' a p p l i q u e   sur  le  ca i sson   support   21,  et  un  o r i f i c e   de  s o r t i e  

27a  ( f igu re   6),  obturé  par  une  por te   27b  ( f igu re   10),  également  montée 

sur  le  ca i s son   de  manière  à  l a i s s e r   le  passage  de  la  bande  et  du  r u b a n .  

Des  v a r i a n t e s   amél io rées   de  porte  de  s o r t i e   sont  d é c r i t e s   c i -  

a p r è s .  



La  f i gu re   7  montre  une  forme  d ' e x é c u t i o n   d 'une  porte   de  s o r -  

t i e   selon  l ' i n v e n t i o n ,   p r é s e n t a n t   un  tunnel   à  ouve r tu re   décalée   v e r s  

l ' i n t é r i e u r   de  l ' e n c e i n t e .   Ce  t unne l   a p p a r t i e n t   à  une  pièce  amovible  e n  

forme  de  c o r n i è r e   possédan t ,   d 'une   pa r t ,   une  a i l e   28,  s ens ib lemen t   p a -  
r a l l è l e   au  c a i s s o n - s u p p o r t   7  et  r eposan t   sur  lui  par  ses  deux  f l a n c s  

29,  et  dont  la  face  i n f é r i e u r e   p r é sen t e   une  gorge  de  p r o f i l   adapté  à  l a  

s e c t i o n   de  la  bande  16  et  à  c e l l e   du  ruban  6  et,   d ' a u t r e   p a r t ,   une  a i l e  

30a,  d i sposée   de  même  façon  que  la  porte   27b  de  la  f i g u r e   10,  dont  l a  

face  tournée  vers  l ' i n t é r i e u r   de  la  c o r n i è r e   est  r e c t i f i é e   pour  s ' a p -  

p l i que r   de  manière  é tanche  sous  l ' e f f e t   de  la  dép re s s ion   régnant   dans  

l ' e n c e i n t e   contre   la  paroi   e x t é r i e u r e   22  de  l ' e n c e i n t e ,   elle-même  r e c -  

t i f i é e   sur  sa  su r face   en  con tac t   avec  l ' a i l e   30a.  Du  f a i t   de  son  c a r a c -  

tère   amovible,   c e t t e   porte   de  s o r t i e   a  pour  avantage  de  s ' a d a p t e r  

aisément  à  des  changements  de  c o n d i t i o n s   de  t r a v a i l ,   sans  exiger   d ' a u -  

tre  m o d i f i c a t i o n   de  l ' e s s e n t i e l   du  d i s p o s i t i f ,   et  d ' é v i t e r   un  b l o c a g e  

de  la  bande  grâce  à  sa  l i b e r t é   de  déba t t ement ,   en  cas  d ' i n c i d e n t   de 

f o n c t i o n n e m e n t .  

Dans  la  v a r i a n t e   comportant   un  auvent  r e p r é s e n t é e   par  la  f i -  

gure  8,  la  forme  généra le   de  la  pièce  amovible  est  v o i s i n e   de  c e l l e   de 

la  f i gu re   7,  avec  une  a i l e   30b  app l iquée   sur  la  paroi   22.  Son  a i l e   31 

ne  comporte  t o u t e f o i s   pas  de  f l ancs   en  contac t   avec  le  ca i s son   7,  ma i s  

a f f e c t e   la  forme  d 'une  plaque  dont  la  face  i n f é r i e u r e   est   plane,   s e n s i -  

blement  p a r a l l è l e   au  ruban  et  s i t u é e   à  f a i b l e   d i s t a n c e   de  c e l u i - c i .  

L ' ang le   de  la  c o r n i è r e   peut  avantageusement   ê t re   légèrement   i n f é r i e u r   à 

90°,  par  exemple  de  l ' o r d r e   de  85  à  8 8 ° .  

Sur  les  f i g u r e s   7  et  8,  on  a  repéré   par  la  l e t t r e   1  les  zones  

d ' impac t   de  l ' a l l i a g e   fondu  sur  la  bande  16,  et  par  la  l e t t r e   S  l e s  

points   où  le  ruban  6  s ' engage   sous  les  a i l e s   28  et  31  des  por tes   de  

s o r t i e ,   c ' e s t - à - d i r e   en  f a i t   les  s e u i l s   i n t e r n e s   d e s d i t e s   p o r t e s .   Se lon  

l ' i n v e n t i o n ,   les  d i s t a n c e s   IS  doivent   ê t re   i n f é r i e u r e s   à  une  d i s t a n c e  

c r i t i q u e   qui  dépend  des  c o n d i t i o n s   de  t r a v a i l .  

L ' e n c e i n t e   20  est  n a t u r e l l e m e n t   équipée  de  p r i s e s   de  vide  32,  

au  nombre  de  deux,  d i sposées   l a t é r a l e m e n t   par  rappor t   à  la  bande  16, 

dans  le  cas  des  f i g u r e s   7,  8,  et  10.  Ainsi  q u ' i l   a  été  indiqué   c i -  

dessus ,   les  o r i f i c e s   32  doivent   ê t r e   d isposés   aussi   près  que  p o s s i b l e  

de  la  porte   de  l ' e n c e i n t e .  

I l   a  été  également  c o n s t a t é   que  les  m e i l l e u r s   r é s u l t a t s   s o n t  

obtenus  lorsque  le  jet  de  métal  fondu  est  i n c l i n é   par  r appor t   à  la  b a n -  

de  16,  d'un  angle  de  60°  par  exemple.  Dans  ces  c o n d i t i o n s ,   le  ruban  mé- 



t a l l i q u e   se  forme  sur  la  bande  16  avec  de  moindres  r i s q u e s   de 

p r o j e c t i o n ,   sur  les  côtés  et  vers  l ' a r r i è r e ,   de  gout tes   de  métal  f o n d u .  

Avantageusement ,   comme  on  l ' a   déjà  indiqué ,   on  peut  s u b s t i -  

tuer   aux  poul ies   de  renvoi   18  et  19  des  organes  de  renvoi  courbes  f i x e s  

33,  convexes  ( f i g u r e   9)  ou  concaves,   percés  d ' o r i f i c e s   34  d ' é j e c t i o n  

d 'un  gaz  sous  p r e s s i o n ,   de  p r é f é r e n c e   à  basse  t empéra tu re ,   qui  a p p l i -  

que  par  e f f e t   Coanda  la  bande  16  contre   l ' o r g a n e   33.  On  é v i t e   a i n s i  

toute   f r i c t i o n   de  la  bande  contre   les  organes  de  renvoi ,   ce  qui  c o n t r i -  

bue  à  l i m i t e r   les  v i b r a t i o n s   et  à  r e f r o i d i r   la  bande  16.  

Un  exemple  de  fonc t ionnement   va  ê t re   d é c r i t   ma in t enan t .   I l  

u t i l i s e   un  d i s p o s i t i f   comprenant  une  bande  sans  fin  en  a c i e r ,   d ' e n v i r o n  

4  mètres  de  long,  et  de  s ec t ion   16  mm  x  1  mm,  s u s c e p t i b l e   d ' ê t r e   e n -  

t r a î n é e   à  une  v i t e s s e   comprise  en  0  et  3000  m/minute,  g l i s s a n t   sur  un 

c a i s s o n - s u p p o r t   plan  de  10  cm  de  l a rgeur   et  50  cm  de  longueur,   qui  com- 

porte  des  o r i f i c e s   d ' é j e c t i o n   de  gaz  sous  p res s ion ,   de  1,5  mm  de  d i a m è -  

t re   et  d i s t a n t s   de  2  cm.  Ces  o r i f i c e s   sont  disposés  selon  l ' a x e   de  l a  

bande,  sur  toute   la  longueur  du  c a i s son ,   sauf  au  d ro i t   de  l ' e n c e i n t e   e t  

des  pièces  d ' e n t r é e   et  de  s o r t i e ,   c ' e s t - à - d i r e   sur  environ  15  cm.  On  a 

u t i l i s é   des  c r e u s e t s   24,  percés  d'un  o r i f i c e   de  diamètre  v a r i a n t   e n t r e  

0,3  et  0,8  mm  et  d i s t a n t   d ' e n v i r o n   5 mm  de  la  bande,  et  d i sposés   de 

t e l l e   sor te   que  le  jet   de  métal  fondu  fasse   un  angle  de  60°  avec  c e l l e -  

ci .   Une  pompe  à  vide  de  1,5  kW  permet  d ' o b t e n i r   sans  peine  une  p r e s s i o n  

absolue  dans  l ' e n c e i n t e   de  0,05  bar.   La  s u r p r e s s i o n   d ' é j e c t i o n   d'un  mé- 

ta l   fondu  au  t r a v e r s   de  l ' o r i f i c e   permet  de  r ég le r   le  débi t   et  a  é t é  

cho i s ie   pour  ces  e s sa i s   de  l ' o r d r e   de  0,5  à  1  b a r .  

Les  d i s p o s i t i f s   de  l ' i n v e n t i o n   permet ten t   l ' o b t e n t i o n   de  v e r -  

res  m é t a l l i q u e s ,   notamment  avec  des  a l l i a g e s   du  type  Ax  Bl-x  où A  e s t  

c o n s t i t u é   d'un  ou  p l u s i e u r s   métaux  de  t r a n s i t i o n   (Fe,  Cr,  Ni,  Mn,  Co, 

e t c . ) ,   et  B  d'un  ou  p l u s i e u r s   m é t a l l o ï d e s   (P,  C,  Si,  B,  e t c . ) ,   et  où  x ,  

qui  est  la  f r a c t i o n   atomique  de  A,  est  de  l ' o r d r e   de  0,8.  Ces  a l l i a g e s  

sont  connus  pour  donner,  par  trempe  b r u t a l e ,   des  p rodu i t s   à  l ' é t a t  

v i t r e u x .  

Les  m e i l l e u r s   r é s u l t a t s   ont  été  obtenus  sous  p ress ion   r é d u i -  

te ,   par  exemple  de  l ' o r d r e   de  0,05  bar,  notamment  à  l ' a i d e   des  d i s p o s i -  

t i f s   i l l u s t r é s   par  les  f i gu re s   7  et  8 .  

Pour  des  v i t e s s e s   de  bande  de  1000  à  3000  m/minute,  et  avec  

une  d i s t ance   IS  i n f é r i e u r e   à  une  valeur   c r i t i q u e   va r i an t   entre   10  e t  

20  mm  et  une  longueur  de  tunnel   ou  d ' auven t   de  l ' o r d r e   de  5  cm,  on  a  pu 

ob ten i r   avec  ces  a l l i a g e s   des  rubans  de  1  à  7  mm  de  l a r g e u r ,   et  de  30  à 



100  pm  d ' é p a i s s e u r  ;   ces  rubans  p r é s e n t a i e n t   des  bords  r é g u l i e r s   et  des  

faces  p lanes ,   q u a l i t é s   qu'on  peut  a t t r i b u e r   au  t r a v a i l   sous  vide.   De 

p lus ,   les  p r o d u i t s   obtenus  p r é s e n t a i e n t   une  d u c t i l i t é   plus  é levée  que 

c e l l e   des  rubans  de  même  n a t u r e ,   qui  sont  f ab r iqués   sous  vide  dans  des  

e n c e i n t e s   en t i è r emen t   c l o se s .   Cet  avantage   semble  a t t r i b u a b l e   à  la  s o r -  

t ie   t rès   rapide   du  ruban  hors  de  l ' e n c e i n t e   sous  p r e s s i o n   r é d u i t e ,   q u i  

permet  une  trempe  plus  e f f i c a c e ,   v o i s i n e   de  c e l l e   qu'on  o b t i e n t   p a r  

trempe  en  atmosphère  non  r a r é f i é e ,   grâce  à  une  augmenta t ion   de  la  v i -  

t e s s e   de  r e f r o i d i s s e m e n t   de  l ' a l l i a g e   m é t a l l i q u e   dans  la  zone  de  t empé-  

r a t u r e   s i tuée   au-dessus   de  la  t empéra tu re   d i t e   de  v i t r i f i c a t i o n .  

La  p r é s e n t e   i n v e n t i o n   a  a i n s i   également  pour  objet   un  p r o c é d é  

de  f a b r i c a t i o n   de  rubans  minces  m é t a l l i q u e s   par  p r o j e c t i o n   d'un  jet   de 

métal  ou  d ' a l l i a g e   fondu  sur  un  s u b s t r a t   f ro id   se  dép laçan t   à  g r a n d e  

v i t e s s e ,   dans  l eque l   l ' i m p a c t   du  jet   et  le  formage  du  ruban,  au  c o n t a c t  

du  s u b s t r a t ,   sont  e f f e c t u é s   dans  une  atmosphère  sous  p ress ion   r é d u i t e ,  

et  dans  l eque l ,   avant  que  sa  t empéra tu re   n ' a t t e i g n e   la  t empéra tu re   de 

v i t r i f i c a t i o n   dudi t   a l l i a g e   m é t a l l i q u e ,   le  ruban  est  amené  dans  une  a t -  

mosphère  de  p r e s s i o n   s u p é r i e u r e .  



1.  D i s p o s i t i f   pour  hyper t remper   un  métal  ou  un  a l l i a g e   (3) 

lors  de  sa  mise  en  forme  de  ruban  mince  (6),  ce  d i s p o s i t i f   c o m p o r t a n t  

une  bande  (5,  16)  d é f i l a n t   à  grande  v i t e s s e   au-dessous   d'un  o r i f i c e   (4)  

d ' é j e c t i o n   sous  p r e s s i o n   d'un  métal  ou  d'un  a l l i a g e   à  l ' é t a t   fondu  e t  

é tant   c a r a c t é r i s é   en  ce  que,  en  regard  de  l ' une   au  moins  des  faces  de 

l a d i t e   bande  (5,  16)  et  au  vo i s inage   de  la  zone  d ' impact   (I)  du  m é t a l  

ou  de  l ' a l l i a g e   fondu  sur  ce t t e   bande  (5,  16)  est  disposé  au  moins  un 

ca isson  (7)  comportant  au  moins  un  o r i f i c e   (8)  d ' é j e c t i o n   d'un  f l u i d e  

avantageusement   gazeux  sous  p r e s s i o n ,   de  p r é f é r e n c e   à  basse  t e m p é r a -  

ture ,   c réan t   entre   l e d i t   ca isson  (7)  et  l a d i t e   bande  (5,  16)  un  c o u s s i n  

f lu ide   qui  la  m a i n t i e n t   en  p o s i t i o n   sans  f r o t t e m e n t   contre   l e d i t   c a i s -  

son  ( 7 ) .  

2.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que 
l e d i t   ca i s son   (7)  est   d isposé  au  moins  en  amont  de  la  zone  d ' impact   ( I )  

du  métal  fondu  sur  l a d i t e   bande  (5,  16)  et,   de  p r é f é r e n c e ,   en  regard  de 

la  face  d ' i m p a c t .  

3.  D i s p o s i t i f   selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  et  2,  c a r a c t é -  

r i s é   en  ce  que  l e d i t   ca i s son   (7)  comporte  une  p l u r a l i t é   d ' o r i f i c e s   ( 8 ,  

10,  12,  14)  d ' é j e c t i o n   d'un  gaz  sous  p re s s ion   a l ignés   su ivant   au  moins 

une  d r o i t e   p a r a l l è l e   ou  p e r p e n d i c u l a i r e   à  la  d i r e c t i o n   d 'avancement  de  

l a d i t e   bande,  ou  au  moins  un  o r i f i c e   en  forme  de  fente   r e c t i l i g n e   de 

p ré fé rence   d isposée   sous  la  l igne  médiane  de  l a d i t e   bande .  

4.  D i s p o s i t i f   selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  3,  dans  l e -  

quel  l a d i t e   bande  (5,  16)  est  c o n s t i t u é e   par  un  ruban  m é t a l l i q u e   c o n t i -  

nu  e n t r a î n é   par  un  organe  moteur  (17)  et  passan t   sur  des  organes  de  

renvoi  (18,  19),  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' un   au  moins  desd i t s   organes  de 

renvoi  est  c o n s t i t u é   par  un  ca i sson   (33)  courbe  f ixe  comprenant  un  ou 

p l u s i e u r s   o r i f i c e s   (34)  d ' é j e c t i o n   d'un  f l u i d e   avantageusement   gazeux  

sous  p r e s s i o n ,   de  p r é f é r e n c e   à  basse  t empéra tu re ,   en  vue  de  créer  e n t r e  

l e d i t   ca isson  (33)  et  l a d i t e   bande  (5,  16)  un  coussin  f lu ide   qui  l a  

ma in t i en t   en  p o s i t i o n   sans  f r o t t e m e n t   contre  l e d i t   c a i s s o n .  

5.  D i s p o s i t i f   selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  4,  c a r a c t é -  

r i sé   en  ce  q u ' i l   comporte,   en  aval  de  la  zone  d ' impact   du  métal  fondu 

et  en  regard  de  la  face  opposée  à  la  face  d ' i m p a c t ,   un  ca isson  à  e f f e t  

Coanda  (7,  33),  de  p r é f é r e n c e   concave,  d isposé  de  t e l l e   manière  que  l a  

bande  mobile  suive,   à  la  su i te   de  l ' i m p a c t   (I)  du  métal  l i q u i d e ,   une 

por t ion   de  t r a j e t   p r é s e n t a n t   une  courbure  co r r e spondan t   à  une  c o n c a v i t é  

de  la  face  d ' impact   de  l a d i t e   bande  (5,  1 6 ) .  



6.  D i s p o s i t i f   selon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  5,  c a r a c t é -  

r i sé   en  ce  q u ' i l   comporte  une  e n c e i n t e   (20),  dans  l a q u e l l e   est  d i s p o s é  
l ' o r i f i c e   (4)  d ' é j e c t i o n   sous  p r e s s i o n   du  métal  ou  de  l ' a l l i a g e   fondu  

et  que  t r a v e r s e   en  cont inu   l a d i t e   bande  (16),  pour  le  passage  de  l a -  

que l l e   l a d i t e   ence in te   (20)  comprend  une  fen te   d ' e n t r é e   (26a)  et  une 

porte   de  s o r t i e   (27a)  ayant  un  s e u i l   i n t e r n e   (S),  au  moins  un  o r i f i c e  

(32)  é t an t   prévu  dans  l a d i t e   e n c e i n t e   pour  la  m a î t r i s e   de  l ' a t m o s p h è r e  

et  en  p a r t i c u l i e r   f a i r e   o f f i c e   de  p r i s e   de  v i d e .  

7.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   6,  c a r a c t é r i s   en  ce  que 
la  ou  l e s d i t e s   p r i s e s   de  vide  (32)  sont  d i sposées   au  vo i s inage   immédia t  

de  la  porte   (27a)  de  s o r t i e   de  l a d i t e   ence in te   ( 2 0 ) .  

8.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   7,  c a r a c t é r i s é   en  ce 

q u ' i l   comporte  deux  p r i s e s   de  vide  (32)  d i sposées   l a t é r a l e m e n t   par  r a p -  

port   à  l a d i t e   bande  (16),   su ivant   chaque  bord  de  c e l l e - c i ,   s e n s i b l e m e n t  

dans  son  p l a n .  

9.  D i s p o s i t i f   selon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   6  à  8,  c a r a c t é -  

r i s é   en  ce  q u ' i l   comporte  au  moins  deux  ca i s sons   à  e f f e t   Coanda  d o n t  

l ' un   est  s i t ué   à  l ' amont   et  l ' a u t r e   à  l ' a v a l   de  l ' e n c e i n t e   ( 2 0 ) .  

10.  D i s p o s i t i f   selon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   6  à  9,  c a r a c t é -  

r i s é   en  ce  que  l a d i t e   ence in t e   (20)  comporte,  à  t i t r e   de  paroi   i n f é -  

r i e u r e ,   la  p l a t i n e   d'un  suppor t   (21)  r e f r o i d i   dont  les  e x t r é m i t é s  

e x t é r i e u r e s   à  l ' e n c e i n t e   c o n s t i t u e n t   des  ca issons   à  e f f e t   Coanda  t e l s  

que  prévus  pour  l a d i t e   bande  (16)  au  vo i s inage   de  la  zone  d ' impac t   ( 1 ) .  

11.  D i s p o s i t i f   selon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   6  à  10,  c a r a c -  

t é r i s é   en  ce  que  la  d i s t a n c e   (IS)  de  la  zone  d ' impact   (I)  au  s eu i l   i n -  

te rne   (S)  de  la  por te   de  s o r t i e   (27a,  28,  31)  est  i n f é r i e u r e   à  une 

d i s t a n c e   c r i t i q u e   t e l l e   que  la  t empéra tu re   du  ruban  (6)  lors   du  f r a n -  

ch issement   dudit   s eu i l   (S)  est  encore  suff isamment   élevée  pour  g a r a n t i r  

l ' a d h é r e n c e   dudit   ruban  (6)  à  la  bande  ( 1 6 ) .  

12.  D i s p o s i t i f   selon  l ' u n e   des  r e v e n d i c a t i o n s   6  à  10,  c a r a c -  

t é r i s é   en  ce  q u ' i l   comporte,  dans  l ' e n c e i n t e   (20),  au  dessus  et  à  t r è s  

f a i b l e   d i s t a n c e   du  ruban  (6)  suppor té   par  la  bande  (16),  une  pièce  ( 2 8 ,  

31)  p r é s e n t a n t   une  su r face   s e n s i b l e m e n t   p a r a l l è l e   à  c e l u i - c i   et  le  r e -  

couvrant   j u squ ' à   la  s o r t i e ,   à  p a r t i r   d'une  d i s t ance   de  la  zone  d ' i m p a c t  

(I)  t e l l e   que  la  t empéra tu re   du  ruban  (6),  lors   du  f r a n c h i s s e m e n t   du 

seu i l   (S)  de  l a d i t e   pièce  (28,  31),  est  encore  suffisamment  é l e v é e - p o u r  

g a r a n t i r   l ' a d h é r e n c e   dudi t   ruban  (6)  à  la  bande  ( 1 6 ) .  

13.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   12,  c a r a c t é r i s é   en  ce  

que  la  su r f ace   i n f é r i e u r e   de  la  p ièce   (28,  31)  recouvrant   le  ruban  (6) 



j u squ ' à   la  s o r t i e   forme  un  angle  compris  entre   0  et  5°  avec  le  r u b a n ,  

angle  dont  l ' o u v e r t u r e   est  d i r i gée   vers  le  jet   m é t a l l i q u e .  

14.  D i s p o s i t i f   selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  13,  c a r a c -  

t é r i s é   en  ce  que  l ' a x e   d ' é j e c t i o n   du  métal  ou  de  l ' a l l i a g e   fondu  e s t  

i n c l i n é   par  r appor t   à  l a d i t e   bande,  en  formant  un  angle  a igu,   o u v e r t  

v e r s  l ' a m o n t ,   avec  la  bande  (5,  1 6 ) .  

15.  Procédé  de  f a b r i c a t i o n   de  rubans  minces  m é t a l l i q u e s   (6)  

par  p r o j e c t i o n   d'un  je t   de  métal  ou  d ' a l l i a g e   fondu  sur  un  s u b s t r a t  

f ro id   se  dép l açan t   à  grande  v i t e s s e ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' i m p a c t   du 

jet   et  le  formage  du  ruban  au  con tac t   du  s u b s t r a t ,   sont  e f f e c t u é s   dans  

une  a tmosphère  sous  p r e s s i o n   r é d u i t e   et  en  ce  qu ' avan t   que  sa  t e m p é r a -  

ture  n ' a t t e i g n e   la  t empéra tu re   de  v i t r i f i c a t i o n   dudit   a l l i a g e   m é t a l -  

l i que ,   le  ruban  est  amené  dans  une  atmosphère  de  p r e s s i o n   s u p é r i e u r e .  

16.  Rubans  m é t a l l i q u e s   v i t r e u x   obtenus  par  a p p l i c a t i o n   du 

d i s p o s i t i f   selon  l ' une   des  r e v e n d i c a t i o n s   1  à  14,  ou  en  met tan t   en  oeu -  

vre  le  procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   15. 
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