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@  Procédé  de  production  en  continu  d'une  bande  métallique  revêtue  et  éventuellement  formée. 

  L'invention  concerne  un  procédé  de  production  en  continu 
d'une  tôle,  bande  métallique  (1)  ou  analogue  revêtue,  consis- 
tant  à  y  déposer  à  chaud  par  des  moyens  appropriés  un  revête- 
ment  d'alliage  de  zinc  (2)  puis  à  recouvrir  au  moins  une  face  de 
ladite  tôle  ainsi  galvanisée  d'au  moins  une  couche  primaire  de 
revêtement  au  sortir  du  bain  de  galvanisation,  dans  lequel,  la 
galvanisation  étant réalisée  partrempage  dans  un  bain  d'alliage 
(2)  susdit,  on  procède  successivement,  sur  une  même  ligne  de 
défilement  du  produit,  à  un  essorage  pneumatique  (4)  de  l'al- 
liage  de  revêtement  à  l'aide  d'un  fluide  neutre  et  dans  une 
atmosphère  non  oxydante  (3)  réalisée  au-dessus  du  bain  (2),  à 
un  minifleurage  (5)  de  la  tôle  par  projection  de  poudre  avant 
cristallisation  de  l'alliage  susdit,  à  une  régulation  de  la  tempéra- 
ture  (6)  de  la  tôle,  à  une  application  par  des  moyens  appropriés 
(7)  de  la  couche  primaire  susdite  et  à  une  cuisson  (7a)  de  ladite 
couche  primaire. 



D'une  manière  c l a s s i q u e ,   la  p roduc t i on   de  tô les   o n d u l é e s  

ou  nervurées   pe in te s   comporte  t r o i s   l ignes   séparées   de  f a b r i c a t i o n  :  

une  l igne  de  g a l v a n i s a t i o n   comportant   des  postes   de  t r a i t e m e n t s  

thermique  et  mécanique  avant  et  après  le  bac  de  g a l v a n i s a t i o n   dans 

l a q u e l l e   une bande  de  tôle  c i r c u l e   depuis  une  bobine  d ' a l i m e n t a t i o n  

j u s q u ' à   un  poste  d ' e n r o u l e m e n t  ;   une  l igne  de  p e i n t u r e   a l imen tée   en 
bande  g a l v a n i s é e   en  bobines  i s sues   de  la  l igne  de  g a l v a n i s a t i o n   e t  

qui  comporte  avant  le  poste  d ' a p p l i c a t i o n   de  p e i n t u r e   des  postes   de 

p r é p a r a t i o n   mécanique  et  chimique  de  la  bande  et,  après  ce  d e r n i e r ,  
des  postes  de  cu i sson   et  de  r e f r o i d i s s e m e n t   de  la  bande  p e i n t e ,  

a i n s i   qu'un  poste  d ' e n r o u l e m e n t  ;   en f in ,   une  l igne   de  formage  a l i -  

mentée  par  des  bobines  de  tô le   g a l v a n i s é e   ou  pe in te   qui  compor te  
e s s e n t i e l l e m e n t   une  i n s t a l l a t i o n   de  dérou lement   et  de  planage  du 

p rodu i t ,   un  poste  de  coupe  t r a n s v e r s a l e   et  une  i n s t a l l a t i o n   de 

formage  comportant   des  ensembles  de  ga l e t s   pour  la  r é a l i s a t i o n  

d ' o n d u l a t i o n s   ou  de  nervures   sur  les  tô les   i s sues   du  poste  de 

découpage.  En  v a r i a n t e ,   il  e x i s t e   également   des  i n s t a l l a t i o n s   dans 

l e s q u e l l e s   le  découpage  est  r é a l i s é   après  fo rmage .  

Ce  r appe l   t rès   succinct  montre   que  l ' o b t e n t i o n   de  t ô l e s  

g a l v a n i s é e s   pe in te s   d é b i t é e s   et  p r o f i l é e s   n é c e s s i t e   un  nombre  d ' o p é -  

r a t i o n s   impor tan t   sur  le  p rodui t   en t re   les  t r o i s   phases  t e l l e s   que 

l ' e n r o u l e m e n t ,   le  dérou lement ,   le  t r a n s p o r t ,   le  s tockage  i n t e r m é -  

d i a i r e   avec  les  r i s q u e s   de  c o r r o s i o n   et  de  p o l l u t i o n   qui  y  s o n t  

a t t a c h é s ,   impose  en  outre   des  o p é r a t i o n s   l i ées   à  l ' e x i s t e n c e   de 

ces  man ipu l a t i ons   i n t e r m é d i a i r e s   que  sont  le  p lanage,   les  t r a i t e m e n t s  

p r é p a r a t i f s   de  s u r f a c e ,   thermiques  et  a n t i c o r r o s i o n   et  e n t r a î n e   l a  

p roduc t ion   de  r e b u t s .  

L ' i n v e n t i o n   entend  p a l l i e r   ces  i n c o n v é n i e n t s   en  p r o p o s a n t  

une  nouvel le   concep t ion   d'une  t e l l e   f a b r i c a t i o n   guidée  par  le  s o u c i  

d ' i n t é g r e r   les  phases  s u s d i t e s   dans  une  seule  l igne  de  p r o d u c t i o n .  

Pour  ce  f a i r e ,   e l l e   concerne  un  procédé  de  f a b r i c a t i o n   selon  l e q u e l  

le  p rodu i t   d é f i l e   en  cont inu   devant  une  s u c c e s s i o n   de  postes  j u d i -  

c ieusement   s é l e c t i o n n é s   en  fonc t ion   de  leur   c o m p a t i b i l i t é   m u t u e l l e  

pour  r é a l i s e r   les  d i f f é r e n t s   t r a i t e m e n t s   de  la  bande  p e r m e t t a n t  



d ' o b t e n i r   un  p rodu i t   f i n i   dans  des  c o n d i t i o n s   de  rendement  o p t i m a l  

tan t   du  point   de  vue  du  coût  que  c e lu i   de  la  q u a l i t é .  

A  cet  e f f e t ,   l ' i n v e n t i o n   a  donc  pour  ob je t   un  p r o c é d é  

de  p r o d u c t i o n   en  con t inu   d 'une  t ô l e ,   bande  m é t a l l i q u e   ou  a n a l o g u e  

r evê tue ,   c o n s i s t a n t   à  y  déposer   à  chaud  par  des  moyens  a p p r o p r i é s  

un  r e v ê t e m e n t   d ' a l l i a g e   de  zinc  puis  à  r e c o u v r i r   au  moins  une  f a c e  

de  l a d i t e   tô le   a i n s i   g a l v a n i s é e   d 'au  moins  une  couche  p r ima i r e   de  

r evê t emen t   au  s o r t i r   du  bain  de  g a l v a n i s a t i o n .  

Selon  l ' une   des  c a r a c t é r i s t i q u e s   p r i n c i p a l e s   de  l ' i n v e n -  

t ion ,   la  g a l v a n i s a t i o n   é t a n t   r é a l i s é e   par  trempage  dans  un  b a i n  

d ' a l l i a g e   s u s d i t ,   on  procède  succes s ivemen t   sur  une  même  l igne  de 

d é f i l e m e n t   du  p rodu i t   à  un  essorage   pneumatique  de  l ' a l l i a g e   de 

r evê temen t   à  l ' a i d e   d'un  f l u i d e   neut re   et  dans  une  a tmosphère  non 

oxydante  r é a l i s é e   au -dessus   du  bain,   à  un  m i n i f l e u r a g e   du  r e v ê t e m e n t  

par  p r o j e c t i o n   de  poudre  avant  c r i s t a l l i s a t i o n   de  l ' a l l i a g e   s u s d i t ,  

à  une  r é g u l a t i o n   de  la  t empéra tu re   de  la  tô le ,   à  une  a p p l i c a t i o n   p a r  
des  moyens  a p p r o p r i é s   de  la  couche  p r imai re   s u s d i t e   et  à  une  c u i s s o n  

de  l a d i t e   couche  p r i m a i r e .  

On  r é a l i s e r a   e n s u i t e   un  t r a i t e m e n t   mécanique  à  f r o i d  

(appelé   dans  le  domaine  "sk in   pass")   du  p rodu i t   a i n s i   r evê tu   c o n s i s -  

t an t   en  un  laminage  pour  provoquer  un  c e r t a i n   é c r o u i s s a g e   du  p r o d u i t  

et  ag i r   sur  sa  l im i t e   é l a s t i q u e   et  amé l io re r   son  é t a t   de  su r f ace   e t  

sa  p l a n é i t é .  

Cette  s u c c e s s i o n   d ' o p é r a t i o n s   sera  e n s u i t e   su iv ie   p a r  

l ' a p p l i c a t i o n   d 'une  couche  de  laque,  sauf  s i  l a   couche  p r ima i re   s u s d i t e  

est   en  elle-même  un  laquage  s u f f i s a n t .  

I l   sera  avantageux  de  procéder   à  l ' a p p l i c a t i o n   de  la  couche 

p r i m a i r e   par  p r o j e c t i o n   d 'un  l i q u i d e   ou  d 'une  poudre  au  moyen  de  p i s -  
t o l e t s   à  e f f e t   é l e c t r o s t a t i q u e .  

On  r é a l i s e r a   e n s u i t e   la  cu isson,   le  séchage  ou  la  p o l y -  

m é r i s a t i o n   de  c e t t e   laque  par  tout   moyen  connu  et  adapté  à  la  q u a l i t é  

du  p r o d u i t   de  revê tement ,   tel   qu'un  rayonnement  u l t r a v i o l e t ,   i n f r a -  

rouge,  bombardement  é l e c t r o n i q u e ,   courants   haute  f réquence   ou,  de 

manière  p r é f é r é e ,   par  i n d u c t i o n .  

On  no te ra   également   que  le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n   p e u t  

également   comporter  sur  la  même  l igne  de  d é f i l e m e n t   du  p rodu i t   une 



phase  de  formage  l o n g i t u d i n a l   de  ce  d e r n i e r   su iv i   ou  précédé  d ' u n e  

phase  de  découpage  t r a n s v e r s a l .  

L ' i n v e n t i o n   sera  mieux  comprise  au  cours  de  l a  

d e s c r i p t i o n   donnée  c i - a p r à s   à  t i t r e   d 'exemple  purement  i n d i c a t i f  

et  non  l i m i t a t i f   qui  pe rme t t r a   d 'en  dégager  les  avantages   et  l e s  

c a r a c t é r i s t i q u e s   s e c o n d a i r e s .  

Il  sera  f a i t   r é f é r e n c e   au  dess in   annexé  qui  r e p r é -  

sente   de  maniere  schémat ique  une  l igne  de  p roduc t ion   f a i s a n t   a p p l i -  
ca t ion   du  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n .  

En  se  r e p o r t a n t   à  ce t t e   f igure   unique,  on  voit   une 

bande  m é t a l l i q u e   1  s o r t a n t   d'un  bain  d ' a l l i a g e   de  zinc  fondu  2.  A 

la  s o r t i e   de  ce  bain,   c e t t e   bande  ( d é f i l a n t   dans  le  sens  A)  p é n è t r e  
dans  une   ence in t e   3  d ' a tmosphè re   non  oxydante  dans  l a q u e l l e   un  e s s o -  

rage  pneumatique  du  métal  de  couve r tu r e   est   assuré   par  des  buses  de 

s o u f f l a g e   4  d'un  gaz  neut re   comme,  par  exemple,  de  l ' a z o t e .   C e t t e  

technique   connue  cons is te ,   au  moyen  d 'une  lame  d ' a z o t e   sous  p r e s s i o n ,  

à  r é g l e r   l ' é p a i s s e u r   du  f i lm  de  zinc  que  l 'on   dé s i r e   voir  r e s t é  

accroché  sur  les  faces  de  la  bande  m é t a l l i q u e .  

Avant  que  le  r evê tement   ne  c r i s t a l l i s e ,   on  p r o j e t t e  

sur  les  faces  de  la  bande,  au  moyen  d 'un  d i s p o s i t i f   5  a p p r o p r i é ,   une 

poudre  de  zinc  qui  permet  de  minimiser   le  " f l e u r a g e " ,   c ' e s t - à - d i r e  

la  t a i l l e   des  c r i s t a u x   de  z inc.   Le  " m i n i f l e u r a g e "   a i n s i   o b t e n u ,  

a s soc ié   à  l ' a b s e n c e   presque  t o t a l e   d ' o x y d a t i o n   du  f a i t   de  l ' a t m o s -  

phère  non  oxydante  de  l ' e n c e i n t e   3,  c o n s t i t u e   des  c o n d i t i o n s   o p t i -  

males  d ' é t a t   de  su r f ace   pour  le  dépôt  d 'une  couche  p r imai re   d ' u n  

p rodu i t   de  r evê tement   voire  d 'une  laque.   En  out re ,   un  r ég lage   j u d i -  

cieux  de  la  p r o j e c t i o n   de  poudre  f a v o r i s e r a   le  dépôt  de  l a d i t e  

couche  p r ima i re   ou  de  la  l a q u e .  

Après  le  m i n i f l e u r a g e ,   on  assure   une  r é g u l a t i o n   en 

t empéra tu re   de  la  bande  au  moyen  du  d i s p o s i t i f   6.  En  e f f e t ,   s e l o n  

l ' é p a i s s e u r   de  la  bande,  les  t empéra tu re s   mises  en  jeu  dans  l e  

bain  de  zinc  e t , l o r s   de  la  p r é c h a u f f e   de  la  bande,  la  v i t e s s e   de 

d é f i l e m e n t   . . . , l a   q u a n t i t é   de  cha leur   emmagasinée  dans  la  bande  

p e u t   ê t r e   trop  f a i b l e   ou  trop  impor tan te   pour  l ' o p é r a t i o n   s u i -  

vante  c o n s i s t a n t   en  l ' a p p l i c a t i o n   d 'une  couche  p r ima i re   ou  d ' u n e  

laque  au  moyen  du  d i s p o s i t i f   7.  On  peut  donc  avoi r   besoin   so i t   de  



r é c h a u f f e r ,   so i t   de  r e f r o i d i r   la  bande  pour  que  l ' a p p l i c a t i o n   de 

" p e i n t u r e "   so i t   r é a l i s é e   dans  des  c o n d i t i o n s   op t ima les ,   a f i n  

d ' u t i l i s e r   au  mieux  la  c h a l e u r  d e   la  bande  pour  le  "séchage"  de  l a  

couche  déposée,   de  manière  é l e c t r o s t a t i q u e ,  à   p a r t i r   d 'une  c o m p o s i t i o n  

en  poudre  ou  d 'une  compos i t ion   l i q u i d e .   En  tout  é t a t   de  cause,  cn 

p rocédera   donc  à  une  cu i sson   de  c e t t e   couche,  au  besoin  en  m e t t a n t  

en  s e r v i c e   un  four  de  séchage  cu isson   ou  p o l y m é r i s a t i o n   7a  d i s p o s é  

sur  la  l igne  après  le  d i s p o s i t i f   7 .  
En  8  sur  la  f i g u r e ,   on  a  r e p r é s e n t é   un  d i s p o s i t i f  

de  laminage  à  f ro id   qui  a  pour  ob je t   de  c réer   un  c e r t a i n   é c r o u i s -  

sage  du  p rodu i t   appelé  " s k i n - p a s s "   dans  le  domaine  t e c h n i q u e .  

Le  poste  de  laquage  est   r e p r é s e n t é   en  9.  A  c e t  

e n d r o i t ,   le  dépôt  de  la  laque  peut  se  f a i r e   par  enduc t ion   d ' u n e  

p e i n t u r e   l i q u i d e   ou  par  un  dépôt  de  p o u d r e .  

Dans  c e r t a i n e s   a p p l i c a t i o n s   de  l ' i n v e n t i o n ,   i l  

s u f f i t   de  déposer  une  seule  couche  de  laque  sans  n é c e s s i t é   de  couche 

p r i m a i r e .   Dans  ce  cas,  le  d i s p o s i t i f   6  s e r v i r a   à  r e f r o i d i r   la  bande  1 

avant  son  passage  dans  le  d i s p o s i t i f   8  de  " s k i n - p a s s " ,   les  postes   7 

et  7a  é t a n t   hors  s e r v i c e .   On  p r évo i r a   a lors   à  la  s o r t i e   du  d i s p o s i -  

t i f   8  un  d i s p o s i t i f   de  r é c h a u f f a g e   de  la  bande  (non  r e p r é s e n t é )   q u i  

pe rme t t r a   le  dépôt  de  la  laque  sur  bande  chaude,  ce  qui  peut  p r é -  

sen te r   c e r t a i n s   avantages   pour  le  séchage  de  la  bande  p e i n t e .  

A  la  s o r t i e   du  poste  d ' e n d u c t i o n   9,  la  bande  

pénè t r e   dans  un  tunnel   de  séchage  10  dont  les  moyens  de  c h a u f f e  

se ron t   adaptés   à  la  na ture   de  la  p e i n t u r e   employée.  On  p r é f é r e r a  

parmi  ces  moyens  un  système  de  chauffe   par  i n d u c t i o n   qui  pe rme t  
d ' é t a b l i r   un  g r a d i e n t   de  cha leur   d é c r o i s s a n t   dans  le  r e v ê t e m e n t  

depuis  l ' a c i e r   j u s q u ' à   la  p é r i p h é r i e   du  revê tement .   Ains i ,   l a  

p e i n t u r e   s i t u é e   au  plus  près  du  métal  séchera   en  premier   l i eu .   Les 

composés  v a p o r i s a b l e s   q u ' e l l e   c o n t i e n t   sous  l ' e f f e t   de  la  c h a l e u r  

peuvent  a lo r s   a isément   t r a v e r s e r   les  p a r t i e s   e x t é r i e u r e s   de  p e i n -  

ture  séchant   u l t é r i e u r e m e n t .  

On  peut  a i n s i   é v i t e r   le  phénomène  de  bu l l age   qui  s e  

p rodu i t   lors   d'un  appor t   de  chaleur   e x t é r i e u r   d u r c i s s a n t   la  peau  

qui  r e t i e n t   ces  composés  v a p o r i s a b l e s   des  couches  i n f é r i e u r e s  

vapor i sés   plus  t a r d .  



La  bande  m é t a l l i q u e   1  est  au  s o r t i r   du  tunnel   10 

condui te   à  d é f i l e r   en  d i r e c t i o n   d 'une  c i s a i l l e   11,  en  passan t   dans 

un  pui ts   de  r é s e rve ,   pour  p e r m e t t r e   l ' a r r ê t   de  la  bande  au  moment 

de  sa  découpe  sans  que  le  c a r a c t è r e   con t inu   du  d é f i l e m e n t   aux  p o s t e s  

p récéden ts   so i t   in te r rompu  ou  p e r t u r b é .  

Ce  sont  a lors   des  t ronçons  de  bande  la,  lb  . . .   q u i  

sont  acheminés  dans  une  machine  12  de  formage  l o n g i t u d i n a l   pou rvue  
d 'une  p l u r a l i t é   de  ga l e t s   de  formage  pour  c réer   so i t   des  o n d u l a t i o n s ,  

s o i t   des  nervures   dans  chaque  t r o n ç o n .  

Dans  une  v a r i a n t e   non  r e p r é s e n t é e ,   on  peut  a l i m e n t e r  

d i r e c t e m e n t   la  machine  12  de  formage  au  s o r t i r   du  tunnel   11,  la  coupe 
t r a n s v e r s a l e   é t an t   r é a l i s é e   sur  le  p rodu i t   p r o f i l é .  

On  voit   que  le  procédé  selon  l ' i n v e n t i o n   supp r ime  

toutes   les  o p é r a t i o n s   d ' e n r o u l e m e n t   et  de  déroulement   i n t e r m é d i a i r e  

du  p rodu i t   et  tous  les  dé fau t s   ou  i n c o n v é n i e n t s   i n h é r e n t s   à  ces  

o p é r a t i o n s , t e l l e s   que  les  p r é p a r a t i o n s   i n t e r m é d i a i r e s   n é c e s s a i r e s .  

Il  y  a  gain  également   pour  ce  qui  concerne  les  moyens  de  t r a n s p o r t ,  

l ' e s p a c e   pour  c réer   des  s tocks  i n t e r m é d i a i r e s   et  la  m a i n - d ' o e u v r e  

n é c e s s a i r e   beaucoup  plus  r é d u i t e   avec  le  procédé  de  l ' i n v e n t i o n .  

Par  a i l l e u r s ,   une  i n s t a l l a t i e m   met tan t   en  o e u v r e  

ce  procédé  peut  ê t re   de  condui te   assez  s imple.   Ains i ,   on  a  vu  que 
l 'on   pouvai t   se  d i s p e n s e r   de  la  couche  p r imai re   si  n é c e s s a i r e .   On 

peut  également   ne  procéder   au  revê tement   que  d 'une  face  ou  r é a l i s e r  

ce  r evê tement   de  manière  d i s c o n t i n u e ,   l ' i n v e n t i o n   p e r m e t t a n t   a l o r s  

de  s o r t i r   sur  une  même  l igne  de  f a b r i c a t i o n   p l u s i e u r s   p rodu i t s   d i f -  

f é r e n t s .  

L ' i n v e n t i o n   trouve  une  a p p l i c a t i o n   i n t é r e s s a n t e  

dans  le  domaine  de  la  m é t a l l u r g i e   des  métaux  en  f e u i l l e .  

El le   n ' e s t   pas  l i m i t é e   à  la  d e s c r i p t i o n   q u i  

vient   d 'en  ê t re   donnée  mais  couvre  au  c o n t r a i r e   toutes   les  v a r i a n t e s  

qui  p o u r r a i e n t   lui  ê t re   appor t ées   sans  s o r t i r   de  son  cadre  ni  de 

son  e s p r i t .  



1.  Procédé  de  p roduc t ion   en  cont inu   d 'une  tô le ,   bande  

m é t a l l i q u e   (1)  ou  analogue  revê tue ,   c o n s i s t a n t   à  y  déposer  à  chaud 

par  des  moyens  a p p r o p r i é s   un  revêtement   d ' a l l i a g e   de  zinc  (2),  p u i s  

à  r e c o u v r i r   au  moins  une  face  de  l a d i t e   tô le   a i n s i   g a l v a n i s é e   d ' a u  

moins  une  couche  p r imai re   de  revêtement   au  s o r t i r   du  bain  de  g a l -  

v a n i s a t i o n ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  que,  la  g a l v a n i s a t i o n   é t an t   r é a l i s é e  

par  trempage  dans  un  bain  d ' a l l i a g e   (2)  s u s d i t ,   on  procède  s u c c e s -  

s ivement ,  sur   une  même  l igne   de  d é f i l e m e n t   du  p rodu i t ,   à  un  e s s o r a g e  

pneumatique  (4)  de  l ' a l l i a g e   de  revê tement   à  l ' a i d e   d'un  f l u ide   n e u t r e  

et  dans  une  a tmosphère   non  oxydante  (3)  r é a l i s é e   au-dessus   du  bain  ( 2 ) ,  

à  un  m i n i f l e u r a g e   (5)  du  revêtement   par  p r o j e c t i o n   de  poudre  a v a n t  

c r i s t a l l i s a t i o n   de  l ' a l l i a g e   s u s d i t ,   à  une  r é g u l a t i o n   de  la  t empé-  

r a tu re   (6)  de  la  tô le ,   à  une  a p p l i c a t i o n   par  des  moyens  app rop r i é s   (7 )  

de  la  couche  p r ima i re   s u s d i t e   et  à  une  cuisson  (7a)  de  l a d i t e   couche  

p r i m a i r e .  
2.  Procédé  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  q u ' e n s u i t e   on  procède  à  un  t r a i t e m e n t   mécanique  à  f ro id   (8 )  

( s k i n - p a s s )   du  p rodu i t   a i n s i   r e v ê t u .  

3.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   2,  c a r a c t é r i s é   en  

ce  que  l ' on   procède  à  l ' a p p l i c a t i o n   (9)  d ' au   moins  une  couche  de 

laque  sur  au  moins  une  f a c e .  

4.  Procédé  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  la  couche  p r ima i re   (7)  s u s d i t e   est  une  couche  de  laque  ( 9 ) .  

5.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   3  ou  la  r e v e n d i c a -  

t ion  4,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l 'on   cui t   (10)  la  laque  d é p o s é e .  
6.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   5,  c a r a c t é r i s é   en  ce  

que  l a d i t e   cuisson  est   e f f e c t u é e   au  moyen  d 'an  chauffage   par  i n d u c -  

tion  ( 1 0 ) .  

7.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1  ou  la  r e v e n d i c a -  

t ion  5,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' a p p l i c a t i o n   (7)  de  la  couche  p r i m a i r e  

est  r é a l i s é e   de  manière  é l e c t r o s t a t i q u e .  

8.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   3  ou  la  r e v e n d i c a -  

t ion  4,  c a r a c t é r i s é   en  ce  que  l ' a p p l i c a t i o n   de  la  laque  est  r é a l i s é e  

de  manière  d i s c o n t i n u e .  



9.  Procédé  selon  l 'une   quelconque  des  r e v e n d i c a -  

t ions  p r é c é d e n t e s ,   c a r a c t é r i s é   en  ce  q u ' a p r è s   le  laquage,   sur  la  même 

l igne  de  d é f i l e m e n t   du  p r o d u i t ,   on  procède  à  un  formage  (12)  l o n g i -  

t u d i n a l   de  ce  d e r n i e r ,   avant  ou  après  t ronçonnage   (11)  de  ce  d e r n i e r .  
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