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(54)  Perfectionnements  apportés  aux  fours  de  refroidissement  pour  produits  en  bande 

(57)  Dispositif  permettant  d'éviter  le  risque  de  for- 
mation  de  plis  sur  une  bande  véhiculée  dans  un  four  de 
refroidissement  d'une  installation  de  traitement  thermi- 
que  en  continu,  notamment  un  four  de  recuit  ou  de  gal- 
vanisation,  au-travers  duquel  la  bande  est  véhiculée  par 
des  rouleaux,  ceux-ci  étant  chauffés  par  contact  avec 
la  bande  dans  la  largeur  de  celle-ci,  le  risque  de  forma- 
tion  de  plis  se  présentant  lors  d'un  changement  de  for- 
mats  de  bandes,  lorsque  la  bande  suivante  est  plus  lar- 
ge,  celle-ci  passant  alors  sur  des  rouleaux  ayant  con- 
servé  l'empreinte  de  la  dilatation  thermique  due  à  la 
bande  précédente,  ce  dispositif  étant  caractérisé  en  ce 
que  l'on  positionne  :  des  éléments  chauffants  (18)  près 
des  rouleaux  (14),  et  en  dessous  de  ces  derniers,  sur 
toute  la  largeur  du  four  (10)  et,  sur  le  côté  des  rouleaux 
opposé  auxdits  éléments  chauffants,  des  panneaux 
(20)  alignés  de  manière  à  former  avec  la  paroi  du  four, 
une  chambre  tiède,  la  bande  (1  2)  en  déplacement  con- 
tinu  servant  d'écran  thermique  de  manière  que  seule  la 
partie  du  rouleau  non  recouverte  par  la  bande  soit 
chauffée  par  lesdits  éléments  chauffants. 
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Description 

[0001]  La  présente  invention  concerne  des  perfec- 
tionnements  apportés  à  des  fours  de  refroidissement 
mis  en  oeuvre  dans  des  installations  de  traitement  ther-  s 
mique  de  produits  métalliques  en  bande,  notamment 
dans  des  systèmes  de  fours  de  recuit  ou  de  galvanisa- 
tion  en  continu  au  travers  desquels  la  bande  à  traiter  est 
véhiculée  par  l'intermédiaire  de  rouleaux. 
[0002]  Sur  la  figure  1  des  dessins  annexés,  on  a  re-  10 
présenté,  de  façon  très  schématique,  un  four  de  refroi- 
dissement  désigné  dans  son  ensemble  par  la  référence 
10  au  travers  duquel  la  bande  12  circule  en  continu  en 
passant  sur  des  rouleaux  tels  que  14. 
[0003]  Dans  l'enceinte  du  four  de  refroidissement  1  0,  15 
11  existe  une  différence  de  température  entre  la  bande 
1  2,  qui  est  chaude,  et  les  rouleaux  1  4.  Lorsque  la  bande 
12  passe  sur  les  rouleaux  14,  elle  chauffe  ceux-ci,  par 
contact,  dans  une  zone  qui  correspond  à  la  largeur  de 
la  bande.  On  peut  à  cet  égard  se  reporter  à  la  figure  2  20 
des  dessins  annexés  qui  représente  en  perspective  l'en- 
roulement  de  la  bande  12  sur  un  rouleau  14. 
[0004]  La  répartition  de  températures  selon  l'  axe  lon- 
gitudinal  du  rouleau  prend  alors  la  forme  d'un  chapeau 
melon.  Sur  la  figure  3a  des  dessins  annexés,  on  a  re-  25 
présenté  la  variation  de  température  du  rouleau  le  long 
de  son  axe  longitudinal.  Il  résulte  d'une  telle  répartition 
de  température  que  la  table  du  rouleau  prend  également 
une  forme  en  chapeau  melon  sous  l'effet  de  la  dilatation 
thermique.  Sur  la  figure  3b  des  dessins  annexés,  on  a  30 
représenté  la  variation  du  diamètre  du  rouleau  sous  l'ef- 
fet  de  cette  dilatation  thermique  (avec  amplification  pour 
mieux  faire  ressortir  ce  phénomène)  le  long  de  l'axe  lon- 
gitudinal  du  rouleau. 
[0005]  Lorsque  l'on  procède  à  un  changement  de  for-  35 
mat  de  la  bande  12,  et  si  la  bande  suivante  présente 
une  largeur  plus  importante,  elle  passe  alors  sur  des 
rouleaux  14  qui  ont  conservé  «  l'empreinte  »  de  la  dila- 
tation  thermique  due  à  la  bande  précédente  et  il  existe 
alors  un  risque  de  formation  de  plis  dans  la  nouvelle  40 
bande. 
[0006]  Le  problème  technique  que  se  propose  de  ré- 
soudre  la  présente  invention  est  celui  de  la  suppression 
de  ce  risque  de  formation  de  plis  dans  la  nouvelle  ban- 
de,  lors  du  changement  de  format  de  bande,  dans  de  45 
telles  enceintes  de  refroidissement  de  produits  en  ban- 
de. 
[0007]  Le  risque  de  formation  de  plis  disparaît  si  les 
rouleaux  tels  que  1  4  présentent  une  température  homo- 
gène  lors  des  changements  de  formats  de  bandes.  Pour  so 
obtenir  une  température  homogène  sur  les  rouleaux  1  4 
de  l'enceinte  de  refroidissement,  il  faut  soit  refroidir  la 
partie  centrale  du  rouleau  dans  la  largeur  de  la  bande, 
ce  qui  est  extrêmement  difficile  à  réaliser,  soit  chauffer 
les  parties  du  rouleau  en  dehors  de  la  largeur  de  bande.  55 
[0008]  Afin  de  diminuer  le  risque  de  formation  de  plis 
de  bandes  durant  le  changement  de  formats,  on  utilise 
à  l'heure  actuelle,  notamment  les  techniques  suivantes  : 

ralentissement  du  défilement  de  la  bande  pendant 
le  changement  de  formats  :  cette  technique  présen- 
te  l'inconvénient  d'impliquer  une  perte  de  produc- 
tion  en  raison  de  ce  ralentissement; 

chauffage  des  rouleaux  à  l'intérieur  de  ceux-ci,  no- 
tamment  par  une  résistance  électrique  interne:  il  en 
résulte  en  général  une  fabrication  des  rouleaux 
complexe  et  coûteuse  et  cette  technique  n'est  utili- 
sable  que  pour  quelques  formats  de  bandes  ;  par 
ailleurs,  cette  technique  nécessite  une  très  grande 
stabilité  de  la  position  de  la  bande  sur  les  rouleaux. 

[0009]  L'invention  se  propose  d'apporter  une  solution 
simple,  efficace  et  peu  coûteuse  au  problème  évoqué 
ci-dessus  de  la  formation  de  plis  lors  du  changement  de 
formats  de  bandes. 
[0010]  En  conséquence,  l'invention  concerne  un  dis- 
positif  permettant  d'éviter  le  risque  de  formation  de  plis 
sur  une  bande  véhiculée  dans  un  four  de  refroidisse- 
ment  d'une  installation  de  traitement  thermique  en  con- 
tinu,  notamment  un  four  de  recuit  ou  de  galvanisation, 
au-travers  duquel  la  bande  est  véhiculée  par  des  rou- 
leaux,  ceux-ci  étant  chauffés  par  contact  avec  la  bande 
dans  la  largeur  de  celle-ci,  le  risque  de  formation  de  plis 
se  présentant  lors  d'un  changement  de  formats  de  ban- 
des,  lorsque  la  bande  suivante  est  plus  large,  celle-ci 
passant  alors  sur  des  rouleaux  ayant  conservé  l'em- 
preinte  de  la  dilatation  thermique  due  à  la  bande  précé- 
dente,  ce  dispositif  étant  caractérisé  en  ce  que  l'on 
positionne  :  des  éléments  chauffants  près  des  rouleaux, 
et  en  dessous  de  ces  derniers,  sur  toute  la  largeur  du 
four  et,  sur  le  côté  des  rouleaux  opposé  auxdits  élé- 
ments  chauffants,  des  panneaux  alignés  de  manière  à 
former  avec  la  paroi  du  four,  une  chambre  tiède,  la  ban- 
de  en  déplacement  continu  servant  d'écran  thermique 
de  manière  que  seule  la  partie  du  rouleau  non  recou- 
verte  par  la  bande  soit  chauffée  par  lesdits  éléments 
chauffants. 
[0011]  Selon  un  mode  de  réalisation  préféré  de  la  pré- 
sente  invention,  lesdits  éléments  chauffants  sont  réali- 
sés  sous  la  forme  de  bougies  électriques. 
[0012]  Selon  la  présente  invention,  le  chauffage  des 
rouleaux,  par  lesdits  éléments  chauffants  peut  être  réa- 
lisé  de  façon  continue  ou  discontinue  en  fonction  de  la 
fréquence  de  changement  de  formats  de  bande,  lesdits 
éléments  chauffants  fonctionnant  de  façon  continue  lors 
de  changements  fréquents  de  formats  et  de  façon  dis- 
continue  lors  de  changements  peu  fréquents  de  for- 
mats,  le  chauffage  étant  utilisé  pendant  une  durée  dé- 
terminée,  immédiatement  avant  le  changement  de  for- 
mats. 
[0013]  Selon  la  présente  invention  le  fonctionnement 
desdits  éléments  chauffants  est  piloté  par  un  calculateur 
en  temps  réel. 
[0014]  D'autres  caractéristiques  et  avantages  de  la 
présente  invention  ressortiront  de  la  description  faite  ci- 
après  en  référence  aux  dessins  annexés  qui  en  illustrent 
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un  exemple  de  réalisation  dépourvu  de  tout  caractère 
limitatif. 
[0015]  Sur  les  dessins  : 

La  figure  1  est  une  vue  schématique  d'une  enceinte 
de  refroidissement  à  laquelle  s'applique  la  présente 
invention  ; 

La  figure  2  est  une  vue  partielle  en  perspective  re- 
présentant  l'enroulement  de  la  bande  à  traiter  sur 
un  rouleau,  cette  figure  ayant  été  utilisée  dans  le 
préambule  de  la  présente  description  afin  d'expli- 
quer  les  motifs  du  risque  de  formation  de  plis  de 
bande; 

La  figure  3a  représente  la  répartition  de  la  tempé- 
rature  le  long  de  l'axe  longitudinal  des  rouleaux; 

La  figure  3b  représente  la  variation  du  diamètre  du 
rouleau  sous  l'effet  de  la  dilatation  thermique  (avec 
amplification)  le  long  de  l'axe  longitudinal  de  ce  rou- 
leau,  ces  figures  3a  et  3b  ayant  été  commentées 
dans  le  préambule  de  la  présente  description  et, 

La  figure  4  est  une  vue  partielle  schématique  repré- 
sentant  le  dispositif  objet  de  l'invention. 

[0016]  On  se  réfère  à  la  figure  4  qui  représente  un  four 
de  refroidissement  auquel  est  appliquée  la  présente  in- 
vention. 
[0017]  Sur  cette  figure  4  on  voit  la  bande  12  qui  circule 
en  continu  dans  l'enceinte  du  four  1  0  en  passant  sur  les 
rouleaux  tels  que  14.  La  référence  16  désigne  la  sole 
du  four.  Le  principe  essentiel  à  la  base  de  l'invention 
consiste  à  utiliser  la  bande  12  comme  écran  thermique 
et  à  chauffer  uniquement  la  partie  des  rouleaux  14  qui 
n'  est  pas  recouverte  par  cette  bande. 
[001  8]  Le  dispositif  objet  de  l'invention  comporte  donc 
des  éléments  chauffants  tels  que  18  qui  sont  position- 
nés  à  proximité  des  rouleaux  14  comme  on  le  voit  sur 
la  figure  4,  en  dessous  de  ces  derniers,  sur  toute  la  lar- 
geur  du  four,  ces  éléments  chauffants  18  pouvant  être 
réalisés  sous  la  forme  de  bougies  électriques  par  exem- 
ple.  Le  dispositif  comporte  en  outre  des  panneaux  tels 
que  20  qui  sont  alignés  du  côté  des  rouleaux  1  4,  opposé 
aux  éléments  chauffants  18,  ces  panneaux  étant  con- 
çus  et  disposés  de  manière  à  former  avec  la  paroi  du 
four  une  chambre  tiède  afin  d'augmenter  l'efficacité  du 
chauffage. 
[0019]  Selon  la  présente  invention,  les  panneaux  20 
peuvent  être  réalisés,  entre  autres,  en  fibres  cérami- 
ques  prises  entre  des  tôles  inoxydables. 
[0020]  Selon  la  présente  invention,  la  mise  en  oeuvre 
du  chauffage  des  rouleaux  1  4  décrit  ci-dessus  peut  être 
continue  ou  discontinue  en  fonction  de  la  fréquence  des 
changements  de  format.  Ainsi,  deux  cas  peuvent  se 
présenter  : 

Premier  cas  :  changements  fréquents  de  formats 
de  bande  :  utilisation  en  continu  du  chauffage  ; 

Deuxième  cas  :  changements  peu  fréquents  de  for- 
5  mats  de  bande  :  le  chauffage  est  utilisé  pendant  une 

durée  déterminée,  immédiatement  avant  le  chan- 
gement  de  format. 

[0021]  Selon  la  présente  invention,  le  système  de 
10  chauffage  tel  que  18  des  rouleaux  14  peut  être  piloté 

par  un  calculateur  en  temps  réel. 
[0022]  On  remarquera,  que  le  chauffage  de  la  bande 
telle  que  1  2  dans  un  four  de  refroidissement  diminue  la 
capacité  de  refroidissement  du  four.  Cependant,  cette 

15  diminution  est  insignifiante  et  elle  ne  nuit  en  aucun  cas 
à  l'efficacité  du  dispositif  objet  de  la  présente  invention. 
[0023]  Il  demeure  bien  entendu  que  la  présente  in- 
vention  n'est  pas  limitée  aux  exemples  de  réalisation 
décrits  et/ou  représentés  mais  qu'elle  en  englobe  toutes 

20  les  variantes  qui  entrent  dans  le  cadre  de  la  portée  des 
revendications  annexées 

Revendications 
25 

1  .  Dispositif  permettant  d'éviter  le  risque  de  formation 
de  plis  sur  une  bande  véhiculée  dans  un  four  de 
refroidissement  d'une  installation  de  traitement 
thermique  en  continu,  notamment  un  four  de  recuit 

30  ou  de  galvanisation,  au-travers  duquel  la  bande  est 
véhiculée  par  des  rouleaux,  ceux-ci  étant  chauffés 
par  contact  avec  la  bande  dans  la  largeur  de  celle- 
ci,  le  risque  de  formation  de  plis  se  présentant  lors 
d'un  changement  de  formats  de  bandes,  lorsque  la 

35  bande  suivante  est  plus  large,  celle-ci  passant  alors 
sur  des  rouleaux  ayant  conservé  l'empreinte  de  la 
dilatation  thermique  due  à  la  bande  précédente,  ce 
dispositif  étant  caractérisé  en  ce  que  l'on 
positionne  :  des  éléments  chauffants  (18)  près  des 

40  rouleaux  (14),  et  en  dessous  de  ces  derniers,  sur 
toute  la  largeur  du  four  (10)  et,  sur  le  côté  des  rou- 
leaux  opposé  auxdits  éléments  chauffants,  des 
panneaux  (20)  alignés  de  manière  à  former  avec  la 
paroi  du  four,  une  chambre  tiède,  la  bande  (12)  en 

45  déplacement  continu  servant  d'écran  thermique  de 
manière  que  seule  la  partie  du  rouleau  non  recou- 
verte  par  la  bande  soit  chauffée  par  lesdits  éléments 
chauffants. 

50  2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  caractérisé  en  ce 
que  lesdits  éléments  chauffants  (18)  sont  réalisés 
sous  la  forme  de  bougies  électriques. 

3.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ou  2  ca- 
55  ractérisé  en  ce  que  le  chauffage  des  rouleaux,  par 

lesdits  éléments  chauffants  (18)  est  continu  ou  dis- 
continu  en  fonction  de  la  fréquence  de  changement 
de  formats  de  bande. 

55 

30 

35 

40 

3 



5  EP  0  935  004  A1  6 

4.  Dispositif  selon  la  revendication  3  caractérisé  en  ce 
que  lesdits  éléments  chauffants  (18)  fonctionnent 
de  façon  continue  lors  de  changements  fréquents 
de  formats. 

5 
5.  Dispositif  selon  la  revendication  3  caractérisé  en  ce 

que  lesdits  éléments  chauffants  (18)  fonctionnent 
de  façon  discontinue  lors  de  changements  peu  fré- 
quents  de  formats  le  chauffage  étant  utilisé  pendant 
une  durée  déterminée,  immédiatement  avant  le  10 
changement  de  formats  de  bande. 

6.  Dispositif  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  précédentes  caractérisé  en  ce  que  le  fonction- 
nement  desdits  éléments  chauffants  (18)  est  piloté  15 
par  un  calculateur  en  temps  réel. 

7.  Dispositif  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
tions  précédentes  caractérisé  en  ce  que  lesdits 
panneaux  (20)  sont  réalisés  en  fibres  céramiques  20 
prises  entre  des  tôles  inoxydables. 
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A  TEMPERATURE 

AXE  LONGITUDINAL  DU  ROULEAU 

F I G . 3 q  

DIAMETRE  DU  ROULEAU  S O U S  
L'  EFFET  DE  LA  DILATATION 
THERMIQUE  (AVEC  AMPLIFICATION  ) 

AXE  LONGITUDINAL  DU  ROULEAU 

F I G . 3 b  
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T  :  théorie  ou  principe  A  la  basa  da  l'Invention E  :  document  de  brevet  antérieur,  mais  publié  à  la date  de  dépûi  ou  après  œlle  date D  :  clié  dans  la  demande L  :  dtê  pouf  d'autres  raisons 
&  ;  membre  da  la  môme  lamllle.  document  correspondant 
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ANNEXE  AU  RAPPORT  DE  RECHERCHE  EUROPEENNE 
RELATIF  A  LA  DEMANDE  DE  BREVET  EUROPEEN  NO. EP  99  40  0142 

La  présente  annexe  Indique  les  membres  de  la  famille  de  brevets  relatifs  aux  documents  brevets  cites  dans  le  rapport  de recherche  européenne  visé  ci-dessus. 
Lesdits  members  sont  contenus  au  fichier  Informatique  de  l'Offlceeuropeen  des  brevets  à  la  date  du 
Les  renseignements  fournis  sont  donnés  à  titre  Indicatif  et  n'engagent  pas  la  responsabilité  de  l'Office  européen  des  brevets. 

31-05-1999 

Document  brevet  cité 
au  rapport  de  recherche 

Date  de 
publication 

Membre(s)  de  la 
famille  de  brevet(s) 

Date  de 
publication 

US  5472528 05-12-1995 FR 
DE 
EP 
ES 
JP 

2688802  A 
561667  T 

0561667  A 
2043574  T 
6136451  A 

24-09-1993 
03-03-1994 
22-09-1993 
01-01-1994 
17-05-1994 

Pour  toul  renseignement  concernant  cette  annexe  :voir  Journal  Officiel  de  l'Office  européen  des  brevets,  No,  12/82 
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