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(57)  L'invention a pour objet un procédé d'entraine-
ment d'un produit en bande dans une installation com-
prenant au moins trois sections successives, respecti-
vement une section (1) d'alimentation, une section (2)
de traitement placée entre deux tensionneurs, respec-
tivement amont (61) et aval (61') et une section (3)
d'évacuation.

Conformément a l'invention, une variation de la vi-
tesse de défilement dans la section de traitement (2) est
compensée immédiatement par une variation corres-

Procédé et installation de traitement d’un produit en bande

pondante de la longueur de bande (44) comprise entre
I'extrémité de sortie (20') de la section de traitement (2)
et le tensionneur aval (61'), pour le maintien permanent
d'une longueur de bande sensiblement constante entre
ladite extrémité de sortie (20') et le tensionneur amont
(61), sans variation sensible de I'effort de traction appli-
qué sur la bande (4) dans chaque bac de traitement
(21).

L'invention s'applique spécialement au décapage
de bandes métalliques.

2
21c 21b 23 21%1 f Zg ﬁ)
’ 62
41 11 12 13 14 17 15 40 43 24 jd
6
1 FIGURE 1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(Cont. page suivante)



EP 1 357 205 A2

FIGURE 2




1 EP 1 357 205 A2 2

Description

[0001] L'invention a pour objet un procédé et une ins-
tallation de traitement d'un produit en bande et s'appli-
que spécialement au décapage d'une bande métallique.
[0002] On sait que, d'une fagon générale, la fabrica-
tion d'un produit métallique nécessite une élaboration
dite "a chaud" d'un produit brut obtenu par coulée en
lingotiére ou coulée continue et subissant une transfor-
mation a chaud par forgeage et/ou laminage a chaud.
Le produit ainsi élaboré est soumis, ensuite, a une trans-
formation a froid comportant diverses étapes qui dépen-
dent de la nature du métal et de la qualité du produit a
fabriquer.

[0003] Dans le cas de la fabrication de bandes métal-
liques, en particulier d'acier, il se forme, pendant le re-
froidissement, une couche plus ou moins importante
composée d'oxydes, qui doit &tre éliminée par un traite-
ment approprié. |l est avantageux, en particulier, de réa-
liser un décapage chimique en laissant séjourner la ban-
de, pendant un temps déterminé, dans un fluide de trai-
tement tel qu'un acide susceptible de dissoudre les oxy-
des en les transformant en un sel de I'acide.

[0004] Généralement, ce décapage est réalisé en fai-
sant défiler la bande, successivement, dans un ou plu-
sieurs bacs, remplis d'acide. On peut ainsi faire varier
le temps de traitement qui dépend de la longueur im-
mergée et de la vitesse de défilement.

[0005] Dans un procédé ancien dit "push-pull", le bac
de décapage est placé entre deux bobineuses, respec-
tivement de déroulement d'une bobine et de réenroule-
ment de celle-ci aprés défilement dans le bac.

[0006] Cependant, pour augmenter la productivité, il
est possible de réaliser le traitement en continu de plu-
sieurs bobines successives. Dans ce cas, a la fin du dé-
roulement d'une bobine, la queue de celle-ci, c'est a dire
son extrémité aval dans le sens de défilement, est fixée
sur la téte d'une nouvelle bobine qui est ainsi entrainée
vers la section de traitement. De la méme facon, la sec-
tion d'évacuation comprend des moyens de cisaillement
de la bande pour permettre I'évacuation de la bobine en
fin d'enroulement et I'engagement sur I'enrouleuse de
la téte de la bobine suivante. On réalise ainsi une bande
continue de grande longueur qui défile a une certaine
vitesse entre une dérouleuse munie de moyens de rem-
placement d'une bobine par une suivante, et une enrou-
leuse associée a des moyens d'évacuation des bobines
enroulées.

[0007] Une telle installation en ligne continue com-
prend donc, dans le sens de défilement, au moins trois
sections successives, respectivement, une section
d'alimentation, une section de traitement comportant un
ou plusieurs bacs successifs et une section d'évacua-
tion.

[0008] Il est, cependant, nécessaire d'arréter le défi-
lement dans la section d'alimentation pour réaliser la
jonction de deux bobines successives, ainsi que dans
la section d'évacuation pour évacuer la bobine enroulée
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et engager la bande suivante sur I'enrouleuse. Or, l'ef-
ficacité du décapage dépend évidemment du temps de
séjour de la bande dans les bacs. Pour obtenir un dé-
capage homogene, il faut donc autant que possible con-
tinuer le défilement de la bande dans les bacs, pendant
le temps d'arrét dans la section d'alimentation ou dans
la section d'évacuation.

[0009] Les lignes continues de décapage doivent
donc étre équipées de moyens d'accumulation d'une
longueur variable de bande, permettant d'emmagasiner
a l'avance, en amont de la section de traitement, une
longueur de bande suffisante pour alimenter la section
de traitement pendant le temps d'arrét nécessaire, dans
la section d'alimentation, pour la jonction de la queue
d'une bobine avec la téte de bobine suivante.

[0010] De la méme fagon, a la fin de I'enroulement
d'une bobine, la bande doit étre cisaillée pour permettre
I'évacuation de la bobine enroulée et la téte de bande
ainsi constituée doit étre engagée sur la bobineuse pour
I'enroulement de la bobine suivante. Pendant le temps
d'arrét nécessaire a ces opérations, le défilement de la
bande se poursuit dans les bacs de décapage et la lon-
gueur de bande ainsi produite est emmagasinée dans
un accumulateur placé en amont de la section d'éva-
cuation.

[0011] Auparavant, les accumulateurs étaient consti-
tués de puits profonds dans lesquels on laissait se dé-
rouler, sous son propre poids, une bande descendant
dans le puits et tractée a la sortie de celui-ci, par exem-
ple par des rouleaux pinceurs.

[0012] Ladifférence de vitesse entre I'entrée et la sor-
tie du puits permet alors de faire varier la longueur de
la boucle et donc la longueur de bande accumulée.
[0013] Dans certains cas, on laissait méme la bande
s'accumuler, en plis superposées, au fond du puits mais
il en résulte alors des frottements importants et un ris-
que de détérioration qui peut seulement étre atténué en
remplissant le puits d'eau. Pour I'éviter, il est préférable
que la bande forme a l'intérieur du puits, une seule bou-
cle entre deux rouleaux d'appui. La longueur de bande
accumulée dépend alors de la profondeur du puits mais
peut étre augmentée en utilisant plusieurs puits succes-
sifs appelés "fosses a boucles".

[0014] Une telle disposition nécessite seulement des
dispositifs de contrble des tractions relativement som-
maires, mais ne peut étre utilisée que dans des instal-
lations de faible ou moyenne capacité et pour des pro-
duits ne demandant pas un niveau de qualité élevé.
[0015] En revanche, il est nécessaire, dans une ins-
tallation en ligne continue, d'utiliser des accumulateurs
d'un autre type, pouvant avoir une trés grande conte-
nance.

[0016] En effet, les installations de traitement, en par-
ticulier de décapage, fonctionnant en ligne continue,
n'étaient prévues, jusqu'a présent, que pour de trés for-
tes productions, pouvant dépasser 1 million de tonnes
par an, par exemple.

[0017] Etantdonné que les bobines ontun poids limité
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de I'ordre d'une vingtaine de tonnes, celles-ci doivent se
succéder assez rapidement, ce qui nécessite de fré-
quents arréts du défilement pour permettre, en amont,
la soudure de la bobine suivante et, en aval, I'évacuation
de la bobine enroulée.

[0018] De plus, pour permettre une production éle-
vée, la vitesse de défilement doit étre assez grande et,
pour obtenir un temps de séjour suffisant, on est amené
a augmenter la longueur de la section de traitement qui
comprend plusieurs bacs successifs.

[0019] Il est donc nécessaire de placer des accumu-
lateurs de trés grande capacité en amont et en aval de
la section de traitement.

[0020] Par exemple, pour une vitesse de défilement
de 250 m/min, un temps d'arrét de 1,5 minutes pour le
remplacement d'une bobine nécessite une capacité
d'accumulation d'environ 400 m.

[0021] De tels accumulateurs sont bien connus et
comportent, d'une fagon générale, un ensemble de rou-
leaux de renvoi fixes et un ensemble de rouleaux mobi-
les montés sur un chariot de bouclage de fagon a former
plusieurs brins superposés défilant dans des sens op-
posés. Un déplacement horizontal du chariot dans un
sens ou dans l'autre permet, alors, d'augmenter ou de
diminuer la longueur de bande passant sur les rouleaux.
Cependant, pour éviter le contact entre deux brins su-
perposés, respectivement aller et retour, il faut interpo-
ser entre ceux-ci une série de bras séparateurs qui sont
répartis le long du trajet du chariot de bouclage et doi-
vent donc s'écarter pour permettre le passage de celui-
ci (FR-A-2778350).

[0022] Le fonctionnement d'un tel accumulateur né-
cessite un controle précis de I'effort de traction appliqué
sur la bande de fagon que les différents brins de celle-
ci restent bien tendus pendant le déplacement du cha-
riot de bouclage. Chaque accumulateur doit donc étre
associé a deux tensionneurs placés respectivement en
amont et en aval et constitués, habituellement, de rou-
leaux en S.

[0023] Par ailleurs, la section de traitement peut étre
constituée de bacs relativement profonds, remplis d'un
fluide de décapage dans lequel plonge la bande en for-
mant une boucle plus ou moins longue. Une différence
entre les vitesses de défilement a I'entrée et a la sortie
du bac entraine, en effet, une variation correspondante
de la longueur de bande immergée.

[0024] Cependant, un bac profond nécessite une
grande quantité de liquide de traitement et, depuis un
certain temps, on a proposé d'utiliser, pour le décapage,
des bacs relativement plats dans lesquels la bande pré-
sente une fleche peu importante, ce qui diminue la
quantité de liquide nécessaire dans le bac. Pour réduire
encore la capacité d'un bac, celui-ci peut, d'ailleurs, étre
muni d'un fond incurvé de fagon a suivre sensiblement
la forme en chainette de la boucle.

[0025] On sait, en effet, qu'une bande tendue entre
deux appuis forme, sous |'effet de son propre poids, une
courbe appelée « chainette » dont la partie basse est
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placée au dessous du niveau des appuis, a une certaine
hauteur appelée « fleche », qui dépend de la longueur
de la boucle tendue entre les deux appuis.

[0026] Toutefois, I'effort de traction a appliquer au ni-
veau de chaque appui dans une courbe en forme de
chainette dépend de I'orientation de I'extrémité de la
boucle et devient trés important lorsque la bande doit
suivre une courbe relativement tendue. La fleche de la
chainette est donc trés sensible a une variation des ef-
forts de traction appliqués a I'entrée et a la sortie du bac.
Or, en cas de contact avec le fond du bac, la bande, qui
défile a grande vitesse, risque d'étre détériorée. Pour
éviter des défauts, il est donc nécessaire de controler
avec précision I'effort de traction appliqué aux deux ex-
trémités de la bande de fagon que la longueur de la chai-
nette et le niveau de sa partie basse restent sensible-
ment constants.

[0027] Pourcela, la bande doit étre maintenue tendue
par deux dispositifs tensionneurs, respectivement un
tensionneur amont placé en avant, dans le sens de dé-
filement, de I'extrémité d'entrée dans la section de trai-
tement et un tensionneur aval placé en arriere de I'ex-
trémité de sortie de la section de traitement.

[0028] Dans ce cas, le tensionneur aval détermine la
vitesse de défilement de la bande qui est retenue par le
tensionneur amont. Un réglage des couples appliqués
sur les deux tensionneurs permet de contréler avec pré-
cision la tension de la bande afin de maintenir constante
lalongueur de celle-ci et, par conséquent, la fleche dans
chaque bac.

[0029] Cependant, les niveaux de traction a assurer
dans les bacs ne sont pas les mémes que dans les ac-
cumulateurs et les deux tensionneurs placés en amont
et en aval de la section de traitement s'ajoutent donc a
ceux qui sont associés aux accumulateurs.

[0030] Le document US-A-4,886,199 décrit une dis-
position simplifiée dans laquelle I'accumulateur amont
et I'accumulateur aval utilisent le méme chariot de bou-
clage ou bien deux chariots solidaires en déplacement.
[0031] I est ainsi possible de maintenir une vitesse
constante dans la section de traitement, I'accumulateur
amont se vidant pendant que I'accumulateur aval se
remplit et inversement.

[0032] Une telle disposition permet de diminuer le
nombre de tensionneurs et de supprimer les moyens de
commande du déplacement du chariot de bouclage
puisque I'on utilise a cet effet la traction exercée par la
bande. De ce fait, cependant, il n'est pas possible de
contrdler avec précision cet effort de traction.

[0033] La disposition du document US-A-4,886,199
peut donc étre utilisée, par exemple, pour le laminage
continu, mais ne permettrait pas, dans le cas d'une ligne
de décapage utilisant des bacs relativement plats, de
maintenir I'effort de traction a un niveau suffisamment
constant pour éviter un risque de contact de la bande
avec le fond du bac.

[0034] D'autre part, une telle installation nécessite en-
core I'emploi de deux accumulateurs de grande capaci-
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té qui sont des dispositifs trés encombrants et onéreux.
[0035] De tels équipements, dont I'immobilisation est
trés colteuse, ne sont donc rentables que pour les li-
gnes de grande production ou les lignes couplées sur
les laminoirs tandem. C'est pourquoi, jusqu'a présent,
le décapage en ligne continue n'a été prévu que pour
d'importants tonnages annuels de bandes décapées,
par exemple compris entre 1 et 2 millions de tonnes par
an, la technique classique dite « push-pull » étant utili-
sée habituellement dans les installations de plus faible
capacité.

[0036] Or, I'évolution du marché de la sidérurgie mon-
tre que les qualités demandées aux matériaux, en par-
ticulier les aciers laminés, sont de plus en plus précises
et qu'il faut étre capable de répondre de fagon trés sou-
ple aux besoins de la clientele.

[0037] |l est donc apparu qu'il serait intéressant de
réaliser des installations ayant sensiblement les mémes
avantages qu'une ligne continue de grande capacité, en
particulier pour la qualité du produit obtenu et restant,
cependant, rentables, méme pour une faible ou moyen-
ne production comprise, par exemple, entre 500.000 et
750.000 tonnes par an.

[0038] L'invention a donc pour objet de résoudre ce
probléme grace a un nouveau procédé d'entrainement
de la bande dans une installation en ligne continue, per-
mettant d'utiliser des équipements beaucoup plus sim-
ples et économiques que dans les installations classi-
ques de grande capacité.

[0039] De plus, les dispositions selon l'invention per-
mettent l'utilisation des technologies modernes telles
que des bacs de décapage de faible hauteur avec re-
circulation rapide d'acide sans risque de détérioration
de la bande.

[0040] L'invention s'applique donc a une installation
comprenant, d'une fagon générale, au moins trois sec-
tions successives respectivement une section d'alimen-
tation, une section de traitement par passage de la ban-
de dans au moins un bac allongé contenant un fluide de
traitement et une section d'évacuation, ladite section de
traitement étant associée a un tensionneur amont et a
un tensionneur aval placés respectivement en avant de
I'extrémité d'entrée et en arriere de I'extrémité de sortie
de la section.

[0041] Conformément a l'invention, toute variation de
la vitesse de défilement dans la section de traitement
est compensée immédiatement, au moins pendant une
phase d'accélération ou de décélération, par une varia-
tion correspondante de la longueur de bande comprise
entre I'extrémité de sortie de la section de traitement et
le tensionneur aval, de fagon a maintenir en permanen-
ce une longueur de bande sensiblement constante en-
tre ladite extrémité de sortie de la section de traitement,
et le tensionneur amont, sans variation sensible de I'ef-
fort de traction appliqué sur la bande entre les deux ten-
sionneurs.

[0042] De fagon particulierement avantageuse, pour
permettre I'arrét du défilement de la bande pendant un
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cycle d'évacuation d'une bobine, a la fin de I'enroule-
ment, la vitesse de défilement dans la section de traite-
ment est réduite a une valeur minimale compatible avec
la qualité de la bande et la longueur de bande défilant,
a ladite vitesse minimale, pendant ce temps d'arrét, est
mise en réserve dans un accumulateur de capacité cor-
respondant a cette vitesse minimale, qui est interposé
entre I'extrémité de sortie de la section de traitement et
le tensionneur aval.

[0043] De méme, pour permettre I'arrét du défilement
de la bande pendant un cycle de remplacement par une
nouvelle bobine, d'une bobine en fin de déroulement, la
vitesse de défilement dans la section de traitement est
réduite a une valeur minimale compatible avec la qualité
de la bande et la longueur de bande défilant, a ladite
vitesse minimale, pendant ce temps d'arrét, est mise en
réserve dans un accumulateur de capacité correspon-
dant a cette vitesse minimale, qui est interposé entre la
sortie de la section d'alimentation et le tensionneur
amont.

Dans tous les cas, grace a l'invention, I'effet dynamique
d'une variation de la vitesse de défilement dans la sec-
tion de traitement est immédiatement compensé par
une variation correspondante de la longueur de bande
comprise entre la sortie de la section de traitement et le
tensionneur aval, sans modification de I'effort de traction
et, par conséquent, de la fleche des chainettes formées
dans les bacs.

[0044] Pour le remplacement ou I'évacuation d'une
bobine, cette longueur mise en réserve peut étre limitée
en raison de la réduction de la vitesse dans les bacs a
une valeur minimale et I'on peut donc utiliser un accu-
mulateur plus simple et économique que dans les lignes
continues classiques.

[0045] L'invention couvre également une installation
pour la mise en oeuvre du procédé, comprenant deux
tensionneurs placés respectivement en amont et en
aval d'une section de traitement. Selon l'invention, l'ins-
tallation comprend des moyens de commande d'une va-
riation de la longueur de bande défilant entre I'extrémité
de sortie de la section de traitement et le tensionneur
aval, pour le maintien, a chaque instant, d'une longueur
de bande sensiblement constante entre ladite extrémité
de sortie et le tensionneur amont, sans variation sensi-
ble de I'effort de traction appliqué sur la bande entre les
deux tensionneurs, respectivement amont et aval.
[0046] Selon une autre caractéristique particuliére-
ment avantageuse de l'invention, le dispositif d'accumu-
lation interposé entre I'extrémité de sortie de la section
de traitement et le tensionneur aval peut constituer,
d'une part, un moyen de maintien, a chaque instant,
d'une longueur de bande et d'un effort de traction sen-
siblement constants entre les extrémités d'entrée et de
sortie de chaque bac et, d'autre part, un moyen de mise
en réserve d'une longueur de bande suffisante pour le
maintien d'une vitesse minimale de défilement de la
bande dans la section de traitement pendant un temps
d'arrét du défilement dans la section d'évacuation.
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[0047] Dans un mode de réalisation préférentiel, un
tel accumulateur présente une capacité d'accumulation
maximale correspondant a la longueur de bande défi-
lant pendant la durée d'un cycle d'évacuation d'une bo-
bine, pour une vitesse réduite de défilement dans la sec-
tion de traitement. Par exemple, la capacité d'accumu-
lation peut étre d'au plus quelques dizaines de métres.
De préférence, la durée d'un cycle d'évacuation est de
I'ordre de 1 a 2 minutes et la vitesse de défilement, pen-
dant ce cycle, estréduite a environ 10 m/min, la capacité
de I'accumulateur pouvant étre de 15 a 20 m.

[0048] De facon particulierement avantageuse, un tel
accumulateur de bande comporte un rouleau de renvoi
sur lequel passent deux brins de la bande, respective-
ment aller et retour, ledit rouleau de renvoi étant dépla-
¢able, de préférence horizontalement, entre deux posi-
tions d'accumulation, respectivement une position ren-
trée d'accumulation minimale et une position sortie d'ac-
cumulation maximale.

[0049] Dans ce cas, le premier accumulateur placé
entre la sortie de la section d'alimentation et le tension-
neur amont, est avantageusement du type fosse a bou-
cle.

[0050] L'invention permet ainsi de réaliser une instal-
lation de décapage particulierement simple et économi-
que, pouvant fonctionner en ligne continue de fagon ren-
table pour une production de l'ordre de 500.000 a
750.000 tonnes par an.

[0051] Mais l'invention couvre également d'autres ca-
ractéristiques avantageuses qui apparaitront dans la
description suivante d'un mode de réalisation particulier
donné a titre d'exemple et représenté sur les dessins
annexes.

[0052] La figure 1 montre schématiquement une pre-
miére partie d'une installation selon l'invention compor-
tant une section d'alimentation et le début d'une section
de traitement.

[0053] Lafigure 2 montre schématiquementla secon-
de partie d'une telle installation comportant la sortie de
la section de traitement et une section d'évacuation.
[0054] Sur les figures 1 et 2, on a donc représenté
schématiquement I'ensemble d'une installation de dé-
capage chimique d'une bande métallique comportant
trois sections, respectivement, une section d'alimenta-
tion 1, une section de traitement 2 et une section d'éva-
cuation 3 placées successivement le long d'une direc-
tion longitudinale de défilement d'une bande métallique
4.

[0055] La section d'alimentation 1 comprend, de fa-
con classique, une dérouleuse 10 recevant une bobine
a traiter 41, des rouleaux pinceurs 11 assurant le dérou-
lement de la bobine 41, et un bloc décambreur-décin-
treur 12 permettant de redresser la bande sortant de la
bobine et de faire un planage grossier pour éviter que
la bande risque d'accrocher des parties fixes, en parti-
culier lors de son défilement dans les bacs de décapa-
ge.

[0056] Une cisaille a ébouter 13 permet de couper la

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

téte et la queue de chaque bobine, afin de les éliminer.
[0057] La section de traitement 2 est constituée de
plusieurs bacs de décapage 21, généralement trois ou
quatre bacs, qui sont suivis d'un dispositif de ringage 22.
[0058] Comme on l'a représenté schématiquement
sur les dessins, on utilise des bacs de type plat ayant
une faible profondeur par rapport a leur longueur, cha-
que bac étant muni, a son entrée et a sa sortie, de rou-
leaux déflecteurs 23 entre lesquels la bande suit une
courbe en forme de chainette dont la partie la plus basse
43 passe a une faible distance du fond 24 du bac, qui
peut, éventuellement, &tre muni d'une série d'appuis es-
pacés pour éviter un contact direct.

[0059] De tels bacs plats, permettant de diminuer la
quantité nécessaire de liquide de traitement, sont con-
nus depuis longtemps et ont fait I'objet de divers perfec-
tionnements.

[0060] Par exemple, pour limiter encore le volume du
bac, il est possible de donner au fond 24 de celui-ci une
forme incurvée paralléle a la courbe en forme de chai-
nette suivie par la bande entre les deux extrémités du
bac.

[0061] En outre, il est possible d'injecter directement
le liquide de traitement sur la bande en cours de défile-
ment au moyen d'une série de buses disposées de fa-
con a suivre la forme de la courbe formée par la bande
dans le bac, selon une disposition décrite dans le docu-
ment FR-A-2 784 998, du méme déposant. La quantité
de liquide utilisée est ainsi fortement réduite. De plus,
la projection sous pression de I'acide augmente l'effica-
cité du traitement.

[0062] D'une fagon générale, le nombre de bacs et
leurs longueurs sont déterminés en fonction de la vites-
se maximale de défilement prévue, compte tenu du type
de bande a traiter, en particulier son format et la nature
du matériau et du type d'acide utilisé. De plus, la section
de traitement 2 est équipée de systémes de circulation
et de contr6le de débit du fluide de décapage dans cha-
que bac, assurant une régénération de l'acide afin de
maintenir des conditions de traitement chimique optima-
les. De tels moyens sont biens connus et ne sont donc
pas représentés sur le schéma.

[0063] Pour permettre I'utilisation de bacs plats d'as-
sez faible capacité, il est nécessaire de controler I'état
de traction de la bande en défilement. En effet, pour que
la fleche f de la courbe en forme de chainette suivie par
la bande dans chaque bac reste faible par rapport a la
distance entre les rouleaux déflecteurs 23, 23' placés
respectivement a I'entrée et a la sortie du bac, la bande
doit étre soumise a une traction assez élevée et une di-
minution méme assez faible de I'effort de traction se tra-
duit par un allongement de la longueur de bande entre
les deux rouleaux déflecteurs 23, 23' et une augmenta-
tion de la fleche f.

[0064] La bande peut alors venir au contact du fond
24 du bac et il en résulte un risque de détérioration et
de marquage de la bande par frottement. De plus, I'effort
de traction appliqué sur la bande doit également étre
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contrélé afin d'éviter une usure prématurée et la dété-
rioration des dispositifs de soutien et de guidage de la
bande a l'intérieur des bacs tels que rouleaux pinceurs,
seuils de bacs ou autres.

[0065] Pour controler les efforts de traction et, par
conséquent, les fleches prises par les chainettes a I'in-
térieur de chaque bac, la section de traitement 2 est
donc associée a deux dispositifs de mise en tension 6,
6' placés respectivement en amont et en aval, dans le
sens de défilement, des extrémités d'entrée 20 et de
sortie 20" de la section de traitement 2.

[0066] Le dispositif amont de mise en tension 6 com-
prend ainsi un tensionneur amont 61 du type "bloc en
S" comprenant au moins deux rouleaux a axes paralle-
les sur lesquels la bande suit un trajet en S et suivi d'un
dispositif de guidage 62 qui permet de maintenir la ban-
de bien centrée a I'entrée 20 dans le premier bac de
traitement 5a.

[0067] De méme, le dispositif aval de mise en tension
6' comprend un bloc de guidage 62' permettant de main-
tenir le centrage de la bande a la sortie 20' de la section
de ringage 22 et un bloc tensionneur 62'.

[0068] Le tensionneur amont 61 permet ainsi, d'une
part d'entrainer la bande dans la section d'alimentation
1 et, d'autre part, de retenir la bande qui est entrainée
par le tensionneur aval 61'. Les couples appliqués par
les deux tensionneurs 61, 61' sontréglés I'un en fonction
de l'autre de fagon a contrdler I'effort de traction appli-
qué sur la bande.

[0069] Il est généralement prévu de cisailler les rives
de la bande qui peuvent présenter des défauts et une
cisaille de rive 63 estdonc placée a la sortie de la section
de traitement. Cette cisaille de rive 63 qui peut étre du
type tracté est placée avantageusement entre la ten-
sionneuse 61' qui permet de tirer la bande et le bloc de
guidage 62' qui permet de centrer la bande dans la ci-
saille de fagon a minimiser les chutes de rive.

[0070] La section d'évacuation 3 placée en aval de la
tensionneuse 61' comprend, de fagon classique, une
bobineuse 30 associée, d'une part a une cisaille 31 per-
mettant de couper la bande a la fin de I'enroulement
d'une bobine 41' et, d'autre part, a des moyens pour I'en-
levement de la bobine terminée et a des moyens d'en-
gagement de la téte de la bande pour I'enroulement
d'une nouvelle bobine. De tels moyens sont bien connus
et ne sont donc pas représentés sur le schéma.

[0071] L'installation étant prévue pour permettre le
défilement en continu de la bande a traiter, il est néces-
saire, comme on |'avu, de raccorder la queue d'une ban-
de en fin de défilement a la téte de la bobine suivante.
[0072] Pour cela, il faut successivement ébouter la
queue de bande dans la cisaille 13, mettre en place une
nouvelle bobine sur la dérouleuse 10, engager la nou-
velle bande dans les dispositifs de déroulement 11 et
12, ébouter la téte de celle-ci et la relier a la queue de
la bobine précédente au moyen d'un dispositif de jonc-
tion 14.

[0073] Pendant tout le temps nécessaire a ce cycle
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de remplacement, le défilement de la bande doit étre
arrété dans la section d'alimentation 1 mais doit conti-
nuer, en revanche, dans la section de traitement 2 car
un arrét dans les bacs d'acide serait préjudiciable a la
qualité de la bande et entrainerait une perte de métal.
[0074] Il est donc nécessaire de prévoir, a la sortie de
la section d'alimentation 1, un dispositif d'accumulation
15 dans lequel une longueur de bande suffisante est mi-
se en réserve au début du déroulement d'une bobine.
Pour permettre un contréle efficace de |'effort de traction
sur la bande dans la section de traitement 2, cet accu-
mulateur 15 doit étre placé en amont du tensionneur 61
qui retient la bande entrainée par le tensionneur aval
61'".

[0075] De méme, unsecond dispositif d'accumulation
doit étre prévu en amont de I'enrouleuse 30 pour mettre
en réserve la longueur de bande sortant de la section
de traitement 2 pendant l'arrét de I'enroulement pour
I'évacuation d'une bobine terminée.

[0076] Comme on I'a indiqué plus haut, dans une ins-
tallation de grande production, la bande défile a une trés
grande vitesse, par exemple 250 m/min et cette vitesse
doit étre maintenue aussi constante que possible pour
ne pas perturber le fonctionnement de l'installation. [l en
résulte que I'on doit utiliser des accumulateurs de trés
grande capacité qui sont associés chacun a deux ten-
sionneurs et que seule une production élevée permet
de rentabiliser une installation aussi onéreuse.

[0077] Dans le cas, au contraire, d'une installation de
faible ou moyenne capacité devant s'adapter a des
changements de programme de fabrication, il est moins
important de maintenir la productivité et, pour que l'ins-
tallation soit rentable, il faut essentiellement en réduire
les colts d'investissement et de fonctionnement. C'est
pourquoi, jusqu'a présent, on utilisait couramment des
installations dites "push-pull" fonctionnant de bobine a
bobine.

[0078] Dans une telle installation, il faut, a chaque bo-
bine, réengager la bande entre tous les rouleaux et ceci
entraine un risque de marquage de la bande. De plus,
la productivité est évidemment assez faible, en raison
de l'arrét périodique de l'installation.

[0079] L'invention repose sur l'idée qu'en admettant
une certaine perte de productivité par rapport aux ins-
tallations de traitement en ligne continue réalisées jus-
qu'a maintenant pour les grandes capacités, on pourrait
utiliser des dispositions plus simples et moins onéreu-
ses permettant, cependant, de conserver I'essentiel des
avantages d'un traitement continu et qu'ainsi, il serait
possible de réduire suffisamment les colts d'investisse-
ment et de fonctionnement pour qu'une telle installation
soit rentable pour une production moyenne, par exem-
ple de 500.000 a 750.000 tonnes/an.

[0080] En particulier, alors que jusqu'a présent, on uti-
lisait des accumulateurs de trés grandes capacités pour
maintenir sensiblement constante la vitesse de défile-
ment dans les bacs, il apparait qu'une réduction de la
vitesse de défilement jusqu'a une vitesse minimale par
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exemple de 10 m/min permet d'utiliser un accumulateur
trés simple et peu colteux, de faible capacité.

[0081] On sait, en effet, que le temps d'arrét néces-
saire pour un cycle de remplacement ou d'évacuation
d'une bobine est d'environ 1,5 minutes. Si I'on peut ré-
duire la vitesse de défilement a une valeur minimale,
par exemple de 10 m/min, la capacité de I'accumulateur
doit étre, simplement, de 15 a 20 m.

[0082] Or, méme dans les installations de grande ca-
pacité, il est déja possible, par exemple en cas d'avarie,
de réduire la vitesse de défilement a une valeur tres fai-
ble, en particulier si I'on réalise un décapage chlorhydri-
que. Dans l'invention, au lieu d'étre exceptionnelle, une
telle réduction de vitesse se fera périodiquement a la fin
de chaque bobine. Il en résulte, évidemment, une perte
de productivité mais celle-ci est tout a fait acceptable
pour une installation de faible ou moyenne capacité et,
de toutes fagons, la capacité de production reste supé-
rieure a celle d'une installation "push pull".

[0083] On va donc utiliser des accumulateurs de fai-
ble capacité, aussi bien en amont qu'en aval de la sec-
tion de traitement 2.

[0084] De préférence, comme on I'a représenté sur la
figure 1, I'accumulateur 15 placé en amont du tension-
neur d'entrée 61 de la section de traitement 2, peut étre
du type "fosse a boucle".

[0085] On sait, en effet, qu'un tel accumulateur est
particulierement économique car il est constitué simple-
ment d'une ou deux fosses 16 dans lesquelles la bande
forme une boucle qui pend librement sous I'effet de son
propre poids. La longueur de bande ainsi accumulée
dans chaque fosse est contrdlée par des rouleaux pin-
ceurs 17 dont on peut régler les vitesses en fonction,
d'une part de la vitesse de défilement a la sortie de la
dérouleuse 10 et, d'autre part, de la vitesse de défile-
ment maintenue dans la section de traitement 2 par le
tensionneur 61. Ainsi, au début du déroulement d'une
bobine, il est possible de régler la vitesse donnée par
les rouleaux pinceurs 17 un peu au dessus de la vitesse
de défilement dans les bacs afin de former des boucles
42 dans les deux fosses 16 qui sont équipées de dispo-
sitifs de détection de bande afin de contrdler les lon-
gueurs accumulées.

[0086] Commeonl'aindiqué, dansle casd'unefléche
importante par rapport a la distance entre appuis, la ten-
sion de la bande n'a pas besoin d'étre controlée avec
une grande précision. Le niveau général de traction est
donc déterminé simplement en réglant les vitesses re-
latives du tensionneur 61 placé en amont de la section
d'alimentation et des rouleaux pinceurs 11 et 17.
[0087] Bien entendu, d'autres moyens connus pour-
raient étre employés dans la section d'alimentation qui
n'a pas besoin d'étre décrite en détail. Cependant, dans
la mesure ou l'installation selon Il'invention est prévue
pour des lignes de petite ou moyenne capacité, il est
intéressant de réaliser une économie d'investissement
en utilisant des équipements moins colteux que dans
une installation de grande production et permettant, ce-
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pendant, d'obtenir la qualité souhaitée. A cet égard, il
est intéressant d'utiliser une agrafeuse 14 pour le rac-
cordement des bandes successives mais, en cas de be-
soin, on pourrait employer un autre moyen de jonction
comme, par exemple, une soudeuse.

[0088] De la méme fagon, un accumulateur de faible
capacité doit étre placé en aval de la section de traite-
ment 2. Cependant, selon une autre caractéristique es-
sentielle de l'invention, cet accumulateur 5 est intégré
dans le dispositif aval de mise en tension 6' et est donc
placé entre I'extrémité de sortie de la section de traite-
ment 2 et le tensionneur aval 61'. Ainsi, alors que, aupa-
ravant, on plagait un accumulateur de grande capacité
en aval du tensionneur de sortie de la section de traite-
ment, dans l'invention, cet accumulateur 5 est placé en
amont de ce tensionneur 61' car il peut avoir une assez
faible capacité et peut étre agencé de fagon a maintenir
la tension dans la section de traitement 2 a un niveau
constant.

[0089] Un tel accumulateur 5 permet donc, non seu-
lement d'absorber la longueur de bande produite pen-
dant un cycle d'évacuation, mais aussi de maintenir
constantes, a chaque instant, la longueur de bande en-
tre les deux tensionneurs 61, 61' et, par conséquent, les
longueurs et les fleches dans chaque bac 21.

[0090] Comme on I'a indiqué plus haut, la durée nor-
male d'un cycle d'évacuation aprés enroulement com-
plet, d'une bobine 41' est d'environ 1,5 minutes. Si I'on
réduit la vitesse de défilement a 10 m/min, la capacité
de I'accumulateur 5 doit donc étre de I'ordre de 15 a 20
m et, en tous cas d'au plus quelques dizaines de metres.
[0091] Par conséquent, comme on l'a représenté
schématiquement sur la figure, I'accumulateur 5 peut
étre du type a rouleau danseur comportant un seul rou-
leau de renvoi 51 associé a deux rouleaux fixes 52, 52'
et déplagable sur une longueur d'une dizaine de metres.
[0092] De préférence, le rouleau de renvoi 51 se dé-
place horizontalement au dessous de la section de rin-
cage 22, I'un des rouleaux fixes 52 étant fixé a la sortie
de la section d'alimentation 2 et I'autre rouleau fixe 52'
pouvant faire partie du dispositif de centrage 62' placé
en avant du tensionneur aval 61'.

[0093] Grace a cette disposition, la tension appliquée
sur la bande 4 dans les bacs de décapage 21, qui dé-
termine le niveau de la partie basse 43 de la courbe for-
mée, dans chaque bac, par la bande, dépend unique-
ment des couples appliqués respectivement sur le ten-
sionneur aval 61' qui détermine l'effort d'entrainement
et sur le tensionneur amont 61 qui exerce un effort de
retenue et n'est séparé de l'entrée 20' du premier bac
par aucun appareil autre qu'un rouleau de renvoi, ce qui
permet de contrdler avec précision I'effort de traction sur
la bande.

[0094] Le rouleau danseur 51 de I'accumulateur aval
5 est, de préférence, actionné par un ou plusieurs vérins
non représentés associés a un systéme de commande
hydraulique qui permet de répondre sans délai a une
variation de l'effort de traction appliqué entre les deux
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tensionneurs 61, 61', par exemple, en raison de l'effet
dynamique d'une variation de la vitesse, dans les pha-
ses d'accélération ou de décélération.

[0095] L'accumulateur 5 constitue donc un dispositif
de régulation de la traction permettant de maintenir
constante la longueur de bande entre les deux tension-
neurs 61, 61' et, par conséquent, la fleche f de la courbe
en forme de chainette suivie par la bande dans chaque
bac.

[0096] L'installation qui vient d'étre décrite fonctionne
donc de la fagon suivante :

[0097] Aprés avoir placé une bobine 41 sur la dérou-
leuse 10, on commande le déroulement de la bande 4
et son passage dans les sections successives de I'ins-
tallation jusqu'a I'engagement de la téte de la bande sur
I'enrouleuse 30. L'installation peut alors fonctionner de
fagon continue a une vitesse normale de défilement
dans les bacs, par exemple de 200 m/min. Les couples
appliquées respectivement par les deux tensionneurs
61, 61' sont réglés de facon a appliquer sur la bande,
aux extrémités 23, 23' de chaque bac 21, des efforts de
traction compatibles avec le niveau de contraintes ad-
missible par le matériau constituant la bande, en main-
tenant une distance minimale entre le fond 24 du bac
21 et la partie inférieure 43 de la bande.

[0098] Au début du déroulement de la bobine 41, on
regle les vitesses des rouleaux pinceurs 17 de fagon a
former, dans chaque fosse 16, une boucle 42. En revan-
che, le rouleau danseur 51 de I'accumulateur aval 5 est
placé dans sa position rentrée d'accumulation minimale
avec, cependant, une certaine possibilité de déplace-
ment horizontal afin de compenser, en cas de besoin,
de légéres variations de l'effort de traction appliquées
sur la bande.

[0099] A lafin du déroulement de la bobine 41, celle-
ci doit étre remplacée par une nouvelle bobine. Pendant
le cycle de remplacement le défilement de la bande est
arrété au niveau de la cisaille 13 afin d'éliminer la queue
de la bande, et la vitesse de défilement dans les bacs
21 est réduite a une vitesse minimale de I'ordre de 10
m/min pour laquelle les longueurs de boucles 42 accu-
mulées auparavant dans les fosses 16 sont suffisantes
pour continuer le traitement.

[0100] Dans lesinstallations classiques, une variation
de vitesse a I'entrée ou a la sortie de la ligne est com-
pensée par un accumulateur associé a ses propres ten-
sionneurs et de capacité suffisante pour maintenir cons-
tante la vitesse de défilement dans la section de traite-
ment dont les tensionneurs n'ont donc pas a changer
de vitesse.

[0101] Aucontraire, dans l'installation simplifiée selon
l'invention, on utilise seulement deux tensionneurs 61,
61' dont on peut modifier les vitesses simultanément
pour descendre a la vitesse minimale de défilement ou
pour revenir a la vitesse normale, tout en maintenant
constant I'effort de traction appliqué sur la bande.
[0102] Or, cette adaptation n'est pas immédiate,
compte tenu de l'inertie des dispositifs d'entrainement.
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[0103] llenrésulte unrisque de variation de la tension
et, par conséquent, d'augmentation de la fleche de la
chainette dans chaque bac. Ce risque est évité, selon
l'invention, grace a la commande hydraulique de I'accu-
mulateur aval 5 qui réalise une véritable régulation. Tou-
te variation de I'effort de traction peut, en effet, étre dé-
tectée immédiatement et compensée par un déplace-
ment correspondant du rouleau danseur 51 afin de
maintenir constante la longueur de la bande entre I'en-
trée 20 et la sortie 20' de la section d'alimentation 2 ainsi
que l'effort de traction appliqué sur la bande. Ainsi, lors-
que la vitesse de défilement dans les bacs 21 est dimi-
nuée pour permetre un arrét dans la section d'alimen-
tation 1, la décélération est absorbée par un léger dé-
placement du rouleau danseur 51 qui permet de main-
tenir constantes la longueur et la fleche f de la chainette
formée par la bande 4 dans chaque bac 21 et, ainsi
d'éviter une détérioration de la bande par frottement
avec le fond 24 du bac, méme si I'on observe une dis-
tance de sécurité minimale.

[0104] Aprés le soudage de la queue de la bande en
cours de décapage sur la téte de la nouvelle bobine, la
vitesse de défilement est augmentée mais I'effet dyna-
mique de cette accélération est encore absorbé par le
rouleau danseur 51 dont le déplacement permet de
maintenir constants les efforts de traction et la longueur
de bande entre les deux extrémités 23, 23' de chaque
bac 21.

[0105] Lorsque la bobine 41' formée sur I'enrouleuse
30 arrive a son diamétre maximal, la vitesse de défile-
ment dans les bacs 21 est de nouveau réduite a une
vitesse minimale, par exemple 10 m/min, et le défile-
ment est arrété au niveau de la cisaille aval 31 qui coupe
la bande pour permettre I'évacuation de la bobine ter-
minée 41' puis I'engagement de la partie suivante de la
bande sur I'enrouleuse 30 pour former une nouvelle bo-
bine.

[0106] Comme précédemment, l'accumulateur 5 a
permis d'absorber cette décélération de fagon a main-
tenir constante la longueur de chaque chainette, malgré
I'inertie des dispositifs d'entrainement. Ensuite, le rou-
leau de renvoi 51 peu a se déplacer afin d'absorber la
longueur de bande traitée dans la section 2 a cette vi-
tesse réduite, cette longueur pouvant étre, comme on
I'a vu, de 15 a 20 m pour un temps d'arrét de 1, 5 min.
[0107] Ainsi, 'accumulateur aval 5 placé entre la sor-
tie 20' de la section de traitement et le tensionneur aval
61' remplit les deux fonctions, respectivement de main-
tien, a chaque instant, d'une longueur sensiblement
constante de bande entre les deux extrémités de cha-
que bac et de mise en réserve d'une longueur de bande
constante défilant dans la section de traitement 2 a une
vitesse minimale pendant le cycle d'évacuation de la bo-
bine terminée.

[0108] Lorsque la vitesse de défilement est revenue
a son niveau normal, la bande se déroule de fagon con-
tinue entre la dérouleuse 10 et I'enrouleuse 30 et le rou-
leau de renvoi 51 de I'accumulateur 5 est ramené a sa
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position d'accumulation minimale sans modification de
I'effort de traction appliqué sur la bande par le tension-
neur 61",

[0109] Bien entendu, l'invention ne se limite pas aux
détails du mode de réalisation qui vient d'étre décrit a
titre de simple exemple, d'autres dispositifs pouvant étre
utilisés pour la mise en oeuvre du procédé sans s'écar-
ter du cadre de protection défini par les revendications.
[0110] Par exemple, il est avantageux et particuliere-
ment économique d'utiliser des fosses a boucles pour
constituer I'accumulateur amont 15 mais d'autres dispo-
sitions pourraient étre utilisées pour assurer la méme
fonction, par exemple un rouleau danseur.

[0111] Par ailleurs, si un rouleau danseur déplacable
horizontalement permet de réduire I'encombrement, il
serait possible, évidemment, d'utiliser un rouleau dépla-
cable verticalement.

[0112] De méme, les dispositifs de guidage 62, 62'
peuvent étre a deux ou trois rouleaux et les tensionneu-
ses 61, 61' a deux ou quatre rouleaux. Les cisailles de
fractionnement 13, 31 peuvent également étre de tout
type adapté a la capacité de la ligne, aux vitesses de
défilement souhaitées et a la nature des matériaux a
traiter. Il en est de méme du systéeme de décapage uti-
lisé, par exemple bac plat de faible profondeur ou bac
avec injection d'acide, ainsi que des moyens permettant
une réduction de la vitesse de défilement jusqu'a un ni-
veau compatible avec une capacité d'accumulation ré-
duite a quelques dizaines de métre. On sait, en particu-
lier, qu'il est avantageux, dans ce but, de réaliser un dé-
capage chlorhydrique et que I'on peut également em-
ployer des inhibiteurs pour réduire I'effet de I'acide afin
de ne pas attaquer exagérément le métal a vitesse ré-
duite.

[0113] Par ailleurs, l'invention est prévue spéciale-
ment pour la réalisation de lignes continues de décapa-
ge de capacité moyenne, par exemple de Il'ordre de
500.000 a 750.000 tonnes par an. Cependant, l'inven-
tion présenterait aussi des avantages pour des lignes
de plus grande capacité car la régulation de traction as-
surée par le rouleau danseur permettrait d'utiliser des
bacs de faible hauteur avec une bande trés tendue,
sans risque de détérioration de celle-ci.

Revendications

1. Procédé d'entrainement d'un produit en bande dé-
filant, suivant une direction longitudinale, dans une
installation comprenant au moins trois sections suc-
cessives, respectivement une section (1) d'alimen-
tation, une section (2) de traitement par passage de
la bande (4) dans au moins un bac allongé (21) con-
tenant un fluide de traitement et ayant une entrée
(23) et une sortie (23") placées a un niveau supé-
rieur, entre lesquelles la bande qui défile forme une
courbe (40) ayant une partie basse (43) placée a
un niveau inférieur qui dépend de la longueur de
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bande comprise entre I'entrée et la sortie du bac
(21), et une section (3) d'évacuation, ladite section
de traitement (2) étant associée a un tensionneur
amont (61) eta un tensionneur aval (61') placés res-
pectivement en avant d'une I'extrémité d'entrée (20)
et en arriere d'une l'extrémité de sortie (20') de la
section de traitement (2),

caractérisé par le fait que toute variation de
la vitesse de défilement dans la section de traite-
ment (2) est compensée immédiatement, au moins
pendant une phase d'accélération ou de décéléra-
tion, par une variation correspondante de la lon-
gueur de bande (44) comprise entre I'extrémité de
sortie (20') de la section de traitement (2) et le ten-
sionneur aval (61'), de fagon a maintenir en perma-
nence une longueur de bande sensiblement cons-
tante entre ladite extrémité de sortie (20') de la sec-
tion de traitement (2) et le tensionneur amont (61),
sans variation sensible de l'effort de traction appli-
qué sur la bande (4) entre les deux tensionneurs
(61, 61".

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'une variation éventuelle de I'effort de traction
appliqué sur la bande entre les deux tensionneurs,
respectivementamont (61) et aval (61'), due a I'effet
dynamique d'une variation de la vitesse de défile-
ment, est détectée et absorbée immédiatement par
un dispositif (5) d'accumulation d'une longueur va-
riable de bande, interposé entre la sortie (20') de la
section de traitement (2) et le tensionneur aval (61").

Procédé selon la revendication 2, d'entrainement
d'une bande (4) dans une installation dans laquelle
la section d'évacuation (3) comprend une bobineu-
se (30) pour l'enroulement de la bande (4) aprés
traitement, le défilement de la bande (4) étant arrété
a la fin de I'enroulement d'une bobine pendant un
cycle d'évacuation de la bobine enroulée (41'), ca-
ractérisé par le fait que, pendant la durée d'un cy-
cle d'évacuation, la vitesse de défilement dans la
section de traitement (2) est réduite a une valeur
minimale et la longueur de bande défilant a ladite
vitesse minimale pendant la durée du cycle d'éva-
cuation est mise en réserve, avec maintien de I'ef-
fort de traction, dans un accumulateur (5) de capa-
cité correspondante, interposé entre I'extrémité de
sortie (20') de la section de traitement (2) et le ten-
sionneur aval (61').

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, d'entrainement d'une bande dans une installa-
tion dans laquelle la section d'alimentation (1) com-
prend des moyens (10, 11) de déroulement d'une
bobine (41) a traiter, le défilement de la bande (4)
étant arrété a la fin du déroulement de la bobine
(41) pour le remplacement de celle-ci par une nou-
velle bobine,
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caractérisé par le fait que, pendant la durée
d'un cycle de remplacement, la vitesse de défile-
ment dans la section de traitement (2) est réduite a
une valeur minimale et la longueur de bande défi-
lant a ladite vitesse minimale pendant la durée du
cycle de remplacement est mise en réserve dans
un accumulateur (15) de capacité correspondant a
cette vitesse minimale, interposé entre la sortie
(20") de la section d'alimentation (1) et le tension-
neur amont (61).

Procédé selon I'une des revendications 3 et 4, ca-
ractérisé en ce que, pendant la durée d'un cycle
de remplacement ou d'évacuation d'une bobine, la
vitesse de défilement dans la section de traitement
(2) est réduite a une valeur minimale correspondant
a une capacité d'accumulation d'au plus quelques
dizaines de meétres.

Installation de traitement d'un produit en bande
comportant :

- des moyens (11, 61, 61', 30) de commande du
défilement d'une bande (4), le long d'un axe
longitudinal, dans au moins trois sections suc-
cessives, respectivement :

- une section (1) d'alimentation de la bande a
une vitesse réglable entre une vitesse nulle et
une vitesse de traitement ;

- une section (2) de traitement ayant une extré-
mité d'entrée (20) et une extrémité de sortie
(20") et comprenant au moins un bac allongé
(21) ayant une entrée (23) et une sortie (23') et
contenant un fluide de traitement ;

- une section (3) d'évacuation de la bande a une
vitesse réglable entre une vitesse normale et
une vitesse nulle ;

- deux ensembles tensionneurs, respectivement
un tensionneur amont (61) placé en avant,
dans le sens de défilement, d'une extrémité
d'entrée (20) de la section de traitement (2) et
un tensionneur aval (61') placé en arriére d'une
extrémité de sortie (20'), pour le maintien de la-
dite bande (4) sous un effort de traction sensi-
blement constant entre I'entrée (23) et la sortie
(23") de chaque bac,

caractérisée par le fait qu'elle comprend
des moyens (5) de commande d'une variation de la
longueur de bande (44) défilant entre I'extrémité de
sortie (20") de la section de traitement (2) et le ten-
sionneur aval (61'), pour le maintien, a chaque ins-
tant, d'une longueur de bande (40) sensiblement
constante entre ladite extrémité de sortie (20') et le
tensionneur amont (61), sans variation sensible de
I'effort de traction appliqué sur la bande (4) entre
les deux tensionneurs, respectivement amont (61)
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et aval (61').

Installation selon la revendication 6, caractérisée
par le fait qu'au moins un accumulateur (15) du ty-
pe fosse a boucle est placé sur le trajet de la bande
(4), a la sortie de la section d'alimentation (1) et en
avant du tensionneur amont (61).

Installation selon la revendication 6, caractérisée
par le fait que le dispositif d'accumulation (5) placé
entre la sortie (20') de la section de traitement (2)
et le tensionneur aval (61') constitue, d'une part un
moyen de régulation de la traction sur la bande pour
le maintien, a chaque instant, d'une longueur de
bande sensiblement constante entre les extrémités
d'entrée (23) et de sortie (23') de chaque bac (21)
et, d'autre part, un moyen de mise en réserve d'une
longueur de bande suffisante pour le maintien du
défilement de la bande (4) dans la section de trai-
tement (2) pendant un temps d'arrét du défilement
dans la section d'évacuation (3) de l'installation.

Installation selon la revendication 8, dans laquelle
la section d'évacuation (3) comporte une enrouleu-
se (30) associée a des moyens d'évacuation d'une
bobine enroulée (41'), caractérisée par le fait que
I'accumulateur (5) a une capacité d'accumulation
maximale correspondant a une longueur de bande
défilant pendant la durée d'un cycle d'évacuation
d'une bobine (41"), pour une vitesse réduite de dé-
filement dans la section de traitement (2).

Installation selon la revendication 9, caractérisée
par le fait que I'accumulateur (5) a une capacité
d'accumulation maximale d'au plus quelques dizai-
nes de métres.

Installation selon l'une des revendications 4 a 10,
caractérisée par le fait que I'accumulateur (5) est
commandé hydrauliquement pour le réglage de la
longueur de bande accumulée.

Installation selon l'une des revendications 4 a 11,
caractérisée par le fait que I'accumulateur de ban-
de (5) comporte un rouleau de renvoi (51) déplaga-
ble entre deux positions d'accumulation, respecti-
vement maximale et minimale.

Installation selon la revendication 12, caractérisée
par le fait que le déplacement du rouleau de renvoi
(51) est commandé par au moins un vérin hydrau-
lique associé a un circuit d'alimentation comportant
des moyens de détection d'une variation de I'effort
de traction appliqué sur la bande (4) passant sur le
rouleau (51).

Installation selon I'une des revendications 12 et 13,
caractérisée par le fait que le rouleau de renvoi
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(51) se déplace horizontalement entre une position
rentrée d'accumulation minimale et une position
sortie d'accumulation maximale.

Installation selon I'une des revendications 12 et 13,
caractérisée par le fait que le rouleau de renvoi
(51) se déplace verticalement entre une position
rentrée d'accumulation minimale et une position
sortie d'accumulation maximale.

Installation selon I'une des revendications 6 a 15,
caractérisée par le fait qu'elle comprend des
moyens (62, 62') de guidage de la bande (4) placés
respectivement entre chaque extrémité (20, 20') de
la section de traitement (2) et I'ensemble tension-
neur correspondant (61, 61').
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