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Procédeé et dispositif de traitement d’éléments allongés, tels que des fils, tubes, feuillards ou profilés, notamment pour
I’application d'un revétement protecteur sur ces éiéments allongés, et éléments allongés revétus.

@ L'invention concerne un procédé et un dispositif de trai-
tement par un fluide, d’éléments aliongés métalliques ou non
tels que fils, tubes, feuillards ou profilés.

Le dispositif comprend au poste de traitement au moins
une goulotte (46) & fond (47) ouvert en (48) sur toute sa lon-
gueur dans le sens de passage de |'élément allongé (1) ainsi
gue des moyens d’alimentation en filuide de traitement (4), et
des movyens (45, 42, 43, 49) permettant d’'obtenir une circula-
tion homogene et réguliére du fluide de traitement {4) dans la
zone de traitement autour de |'élément allongé (1) avantageu-

™ sement dans un sens perpendiculaire, dans le cas ou 'élé-
< ment allongé (1) passe sensiblement horizontalement sous la
gouiotte (46).

L’'invention permet une vitesse de passage plus rapide
des élements allonges {1) et i'obtention d’un traitement uni-
forme, par exemple I'application d'un revétement protecteur
de metlleure qualité.
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"Procédé et dispositif de traitement d'éléments
allongés, tels que des fils, tubes, feuillards ou
profilés, notamment pour 1l'application d'un revéte-
ment protecteur sur ces éléments allongés, et
é¢léments allongés revétus'.-

La présente invention concerne essentiellement un
procédé et un dispositif de traitement d'éléments
allongés tels que fils, tubes, feuillards, profilés
ou analogues, notamment pour l'application d'un revé-

tement protecteur avantageusement isolant sur lesdits
éléments.

Comme revétement protecteur, avantagegsement isolant,
on peut citer par exemple un produilt plastifiant

tel que le polychlorure de vinyle, mais d'autres
produits & propriétés spécifiques peuvent &tre, bien
entendu, utilisés.

On connait déja divers procédés et dispositifs de
plastification d'éléments allongés métalliques tels

que fils ou feuillards. L'un de ces procédés et dis-
positifs connus comprend le passage des éléments
allongés métalliques, apres préchauffage, avec applica-
tion éventuelle d'un produit adhésif, dans un 1lit

vibré de poudre de résine synthétique pendant un

un temps relativement long de l'ordre de quelques
secondes de maniére i revétir ou enrober lesdits
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éléments allongés métalliques avec ladite résine
synthétique. Eﬁsuite, on. peut opérer un traitement

de durcissement dans un four avant de refroidir les
éléments allongés revétus par trempe dans un bain
deau par exemple. Dans un autre de ces procédés et
dispositifs connus, 1'élément allongé aprés préchauf-
fage & une température supérieure au point de fusion
du produit de revétement, passe & travers une masse
de ce produit de revétement en poudre contenu dans

un réceptacle présentant une sortie dans son fond.

Cependant, de tels procédés de plastification ne sont
pas satisfaisants étant donné que l'on ne peut pas
obtenir une circulation suffisante du fluide de trai-
tement autour de 1l'élément allongé, et de ce fait, les
particules du fluide de traitement sont maintenues
dans la zone de traitement pendant un temps relative-
ment long, ce qui provoque l'échauffement des parti-
cules du fluide de traitement, et un colmatage ou une
agglomération desdites particules autour de 1'élément
allongé, ainsi ces procédés ne permettent pas 1l'appli-
cation efficace d'un revétement sur un élément allongé.

Par ailleurs, ces procédés et dispositifs connus -sont
limités en vitesse par leur principe et leur structure,
et sont de conception trés encombrante, en longueur,
par exemple 60 m ou en hauteur, par exemple 30 ﬁ, et
irrationnelle,et de ce fait d'un colt de revient trés
élevé. De plus, ils se prétent mal & la réalisation

de revétement de différentes épaisseurs de sorte qu'ils
ne sont pas d'un emploi souple.

La présente invention a donc pour but de remédier

aux inconvénients précités en fournissant une solu-~
tion qui permette une meilleure souplesse de réalisa-
tion de l'opération de revétement, en obtenant en
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méme temps un passage des éléments allongés beaucoup
plus rapide, de l'ordre de 5 & 6 m/s, tout en main-
tenant ou méme en améliorant la qualité , notamment
ltuniformité du revétement avec la mise en oeuvre
d'un dispositif de dimensions plus raisonnables sans
diminution de ses performances. De plus, la présente
invention fournit un dispositif de conception simple
et sensiblement homogeéne permettant de traiter en
continu des éléments allongés.

Cette solution consiste, selon la présente invention,
en un procédé de traitement d'éléments allongés, |
tels que fils, tubes, feuillards, profilés ou analo-
gues, notamment par un fluide liquide ou pulvérulent,
du type comprenant le passage de chaque élément
allongé, dans une zone de traitement alimentée en
fluide de traitement, de préférence pulvérulent ou
liquide, caractérisé en ce qu'on fait circuler le
fluide de traitement de manierehomogéne et réguliére
dans un sens non parallele au sens de passage dudit
élément allongé dans ladite zone de traitement afin
d'obtenir un traitement continu et uniforme tout
autour de chaque élément allongé par renouvellement

continu du fluide de traitement tout autour de chaque
élément allongé.

Selon un mode de réalisation particulier de ce procé-
dé, on effectue le passage de chaque élément allongé
sensiblement horizontalement, tandis qu'on fait
circuler avantageusement le fluide de traitement
sensiblement perpendiculairement au sens de passage
dudit élément allongé.

De préférence, on réalise une circulation continue
du fluide de traitement, & une vitesse prédéterminée
sensiblement constante, en le faisant chuter librement
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par gravité a travers la zone de traitement sur
chaque élément allongé et au-deld de celui-ci.

Selon une caractéristique de l'invention, ce procédé
consiste, de préférence, a chauffer 1'élément allongé
avant son passage dans une zone de traitement préci-
tée, et ensuite & refroidir ledit élément allongé

4 sa sortie de ladite zone de traitement, le traite-
ment de 1l'élément allongé consistant en une applica-
tion d'un revétement protecteur avantageusement
isolant sur ledit élément allongé, par circulation
d'un produit de revétement protecteur dans ladite zone
de traitement.

Selon 1l'invention, ce produit protecteur est soit un
produit plastifiant, par exemple du poiychlorure de
vinyle, une peinture plastique ou analogue a proprié-—
tés auto-adhésives ou non et comprenant avantageuse-
ment une charge de poudre minérale & propriétés
protectrices telle que par exemple l'alumine ou
analogue, soit uniquement une poudre minérale a
propriétés spécifiques, telle que par exemple de
l'alumine ou analogue.

Selon une caractéristique préférentielle de ce procédé,
chaque élément allongé est chauffé avant d'entrer dans
la zone d'application de revétement protecteur,on
maintient ou on chauffe 1'élément allongé a une tempé-
rature élevée et prédéterminée sur au moins une partie
de son trajet dans la zone d'application de revéte-
ment protecteur, ce qui permet d'agir a volonté sur

la température a l'intérieur et surtout de permettre
un passage des éléments allongé beaucoup plus rapide
dans cette zone d'application et d'obtenir un revéte-
ment adhérent.
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Selon une autre caractéristique de ce procédé, on
soumet 1'élément allongé & une rotation autour de
son axe longitudinal sur tout son trajet, ce qui
permet d'obtenir une uniformité du traitement dudit
élément allongé, tout en accélérant sa vitesse de
passage dans la zone de traitement correspondante.

Selon un autre mode de réalisation particuliérement
avantageux du procédé conforme a 1l'invention, on
réalise un nettoyage ou décapage de 1l'élément allongé
dans une zone de traitement précitée, située avant

le préchauffage et la zone d'application de revéte-
ment protecteur s'ils existent, par circulation d'un
fluide & propriétés abrasives et/ou décapantes et/ou
dégraigsantes constitué avantageusement par un liquide
notamment décapant et/ou dégraissant s'écoulant dans
une poudre abrasive fluidisée, ce qui permet de pré;
parer 1l'état de surface de 1'élément allongé pour un
traitement ultérieur tel que par exemple l'application
d'un revétement protecteur, tout en conservant une
vitesse de passage élevée de 1'élément allongé dans
ladite zone de traitement.

Selon encore un autre mode de réalisation du procédé
selon l'invention, apres le passage de chaque élément
allongé dans la zone d'application de revétement
protecteur précitée, et avant son refroidissement,

on réalise un traitement de finition de 1'état de
surface dudit élément allongé, avantageusement par un
maintien du chauffage précité dudit élément. Selon
un mode de réalisation particulier, on réalise le
chauffage des éléments allongés a chague étape préci-
tée par induction,ou rayonnement infrarouge ou
analogue.
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Selon encore un autre mode de réalisation du procédé
de l'invention, dans le cas ol le produit de revéte-
ment protecteur n'a pas de propriété d'adhésivité,

on dépose sur chaque élément allongé une couche de
produit adhésif approprié, avant le préchauffage
précité de 1l'élément allongé, par circulation d'un
produit adhésif dans une nouvelle zone de traitement
dudit élément allongé.

Selon une caractéristique préférentielle de l'!'inven-
tion, on soumet le fluide de traitement , au moins
dans la zone de traitément pour l'application d'un
revétement protecteur, a des forces électrostatiques
et/ou des vibrations notamment soniques induites

par ultra-sons, permettant d'obtenir une circulation
homogéne continue et réguliere du fluide de traite-
ment dans ladite zone de traitement et autour dudit
élément allongé.

En effet, l'effet combiné du maintien de température
de 1l'élément alloﬁgé, des vibrations par exemple
soniques et des forces électrostatiques permet dlaug-~
menter sensiblement 1l'efficacité du traitement de
1t'élément allongé, par exemple de l'application du
revétement'protecteur ou du décapage de la surface

de 1l'!'élément allongé, tout en améliorant l'uniformitéd
dudit traitement et donc permet d'augmenter sensible-
ment la vitesse de passage dudit élément allongé

dans la zone de traitement.

La présente invention vise également un dispositif
pour le traitement par un fluide pulvérulent ou
liquide, d'éléments allongés tels que fils, tubes,
feuillards ou profilés, du type comprenant au moins
un poste de traitement, caractérisé en ce que ledit
poste de traitement comprend au moins une goulotte
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ou trémie de préférence verticale a fond ouvert sur
toute sa longueur dans le sens de passage, sensible-
ment horizontal, de 1'élément allongé, des moyens
disposés & proximité de 1'élément allongé pour défi-
nir une zone de traitement dudit élément allongé

avec une circulation homogéne, réguliére et continue
du fluide de traitement, et des moyens d'alimentation
en fluide de traitement débouchant dans la trémie

sensiblement au-dessus de chaque élément allongé.

Selon un mode de réalisation de ce dispositif, le sens
de passage de 1'élément allongé étant sensiblement
horizontal, la trémie est disposée verticalement et
les moyens d'alimentation du fluide de traitement
précité comprennent un circuit d'alimentation en
fluide de traitement débouchant dans la trémie au-
dessus de chaque élément allongé, et avantageusement
un organe de réception dudit fluide tombant hors

de la trémie, situé au-dessous du fond ouvert précité
de ladite trémie, afin de permettre un recyclage du
fluide de traitement, avantageusement apreées une
purification pour éliminer les particules du produit
physiquement modifiées par le passage dans ledit
poste de traitement, '

Selon une caractéristique préférentielle de 1l'inven-
tion, ce dispositif, comprenant successivement et de
préférence un poste de préchauffage de chaque élément
allongé, un poste de traitement et un poste de refroi-
dissement dudit élément allongé, se caractérise en

ce que ledit poste de traitement est un poste d'appli
cation d'un revétement protecteur d'un produit de
revétement liquide ou pulvérulent sur ledit é&lément
allongsé.
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Selon un autre mode de réalisation, le dispositif
selon l'invention comprend un poste de traitement
pour le décapage ou le nettoyage de la surface de
1'élément allongé, par circulation d'un fluide déca-
pant, avantageusement un mélange de poudre abrasive
et de liquide, ledit poste de traitement de décapage
étant situé en amont du poste de traitement précité
d'application de revétement protecteur, ou de pré-
chauffage s'ils existent. '

Ainsi, le dispositif selon l'invention comprenant
plusieurs postes de traitement d'un élément allongé
présente une grande homogénéité de structure permet-
tant d'envisager une automatisation de l'ensemble

du dispositif de traitement et ainsi d'obtenir un ren-
dement et une qualité de traitement grandement amélio-
rés.

D'autres buts, caractéristiques, avantages et détails
de la présente invention apparaitront & la lumiere de
la description explicative qui va suivre faite en
référence aux dessins annexés représentart différents
modes de réalisation actuellement préférés de la
présente invention, donnés simplement & titre d'illus-
tration et qui ne sauraient en aucune fagon en limiter

la portée. Dans les dessins :

La figure 1 représente une vue schématique d'un pre-
mier mode de réalisation d'un dispositif selon 1la
présente invention, essentiellement au niveau d'un
poste de traitement notamment pour l'application d'un
revétement protecteur; on a représenté schématique-
ment l'application d'un revétement protecteur isolant
d'un fil comme exemple d'élément allongé.
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La figure 2 est une vue en coupe selon la ligne de
trace II-II de la figure 1.

La figure 3 est une vue en coupe selon la ligne de
trace III-III de la figure 2.

La figure 4 représente une vue schématique et partiel-
le d'un second mode de réalisation d'un poste de
traitement d'un dispositif selon la présente invention.

La figure 5 représente une vue schématique partielle
d'un troisiéme mode de réalisation d'un poste de trai-
tement d'un é1ément allongé du dispositif selon
lt'invention. Et,

La figure 6 est un diagramme synoptique d'ensemble
illustrant un mode de réalisation d'un dispositif de
traitement d'un élément allongé, notamment pour
l'application d'un revétement protecteur.

En référence aux figures 1 & 3, un premier mode de
réalisation d'un dispositif de traitement d'un ou
plusieurs éléments allongés tels que fils 1, tubes,
feuillards ou profilés, métalliques, en fibres de
verre ou tout autre matériau, comprend successivement
de préférence un poste de préchauffage 2, un poste

de traitement de 1'élément allongé 3, par exemple
pour l'application d'un revétement protecteur avan-
tageusement isolant 4, et un poste de refroidissement
symbolisé en 5.

Ce poste de traitement est caractérisé selon la pré-
sente invention en ce gqu'il comprend au moins une
goulotte ou trémie 6 & fond 7 ouvert en 8 sur toute
sa longueur dans le sens de passage de 1l'élément
allongé 1, comme cela est illustré a la figure 3.
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Ce dispositif comprend également des moyens 10
d'alimentation en fluide de traitement 4, dans le
cas présent un produit de revétement protecteur
pulvérulent tel qu'un produit plastifiant, par

5 exemple du polychlorure de vinyle ou une peinture
plastique, faisant circuler le produit de revétement
protecteur dans un sens non paralléle au sens de
passage de 1l'élément allongé 1, comme on le voit bien
3 la figure 2. |

10
Le produit de revétement protecteur 4 peut &tre avan-
tageusement un produit plastifiant chargé avec une
poudre notamment minérale, telle gue l'alumine ou
analogue, ou simplement une poudre minérale telle que

15 1l'alumine, ou un liquide, ces différents produits de
revétement présentant soit des propriétés isolantes
thermiquement, électriquement ou des propriétés anti-
corrosives ou autres. En outre, ce produit de revéte-
ment a avantageusement des propriétés d'adhésivité

20 sur 1'élément allongé 1.

Avantageusement, le circuit d'alimentation 11 en
fluide de traitement 4 comprend au-dessous du fond
7 ouvert en 8 de la trémie 6 un organe 14 de récep-

25 tion du produit de revéteﬁent protecteur 4 tombant
hors de la trémie 6 afin de permettre un recyclage
du produit de revé&tement protecteur 4 par tout moyen
approprié tel qu'une pompe, comme on le voit & la
figure 2,

30
Selon une caractéristique avantageuse, l'organe de
réception 14 peut comprendre un tamis 15 de sépara-
tion des particules de fluide de traitement 4 physi-

35 quement modifiées par le passage dans le poste
d'application de revé&tement protecteur 3. Le tamis
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15 peut 8tre avantageusement & sa surface incliné
et/ou vibré pour faciliter la séparation desdites
particules de produit 4 physiquement modifiées.

Comme on le voit a la figure 2, selon ce premier mode
de réalisation de l'invention, la trémie 6 du poste
de traitement comprend trois trong¢ons. Un premier
troncon 6a de paroi inclinée pour former un entonnoir
recevant le fluide de traitement 4, ce premier tron-
con Ha est prolongé dans sa partie inférieure par un
second troncon allongé de section sensiblement cons-
tante, prolongé lui-méme par un troisiéme trongon 25
de paroi inclinée. Selon l'invention, 1'élément allongé
1 est disposé sensiblement au centre dudit deuxiéme
troncon 6b, qui définit ainsi une zone de traitement
du fil 1 dans lagquelle le fluide de traitement 4 a
une circulation homogéne continue et régulieére.

En outre, selon l'invention, on dispose de part et
d'autre du fil 1, c'est-a-dire de part et d'autre du
trongon 6b de la trémie 6, des moyens de chauffage 22,
23 de maintien ou d'élévation en température

élevée de chaque élément allongé. Ces moyens de chauf-
fage 22, 23 sont avantageusement constitués par des

inducteurs, des émetteurs de rayonnement infrarouge,
ou analogues.

On doit noter, que, dans l'exemple représenté aux fi-
gures 1, 2, 3, ce sont les m@mes moyens de chauffage,
c'est-a-dire deux inducteurs 22 et 23 disposés de

part et d'autre de 1'élément allongé 1 ou d'un groupe
d'éléments allongés 1 qui sont utilisés pour pré-
chauffer ce dernier 2, pour le maintenir en température
élevée, par exemple dans le poste 3 de traitement

pour l'application d'un revé&tement protecteur, et

pour effectuer un <Traitement de finition dans le

poste 20.
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A ce sujet, il est bien entendu que l'écartement des
moyens de chauffage 22 et 23 peut 8&tre différent 2
chaque poste afin de moduler la température de 1'élé-
ment allongé 1., ce qui permet d'obtenir une meilleure
souplesse du traitement de 1'élément allongé, en vue
de l'obtention d'une meilleure qualité, par exemple
du revétement protecteur.

On doit noter que les moyens de chauffage 22, 23 du
poste d'application de revétement protecteur 3 sont -
disposés de préférence & l'extérieur de la trémie 6,
ainsi la trémie est réalisée en un matériau non
sensible aux inductions, tel que matiéres synthéti-
ques ou analogue. On doit noter a ce sujet que les .
inducteurs 22 et 23 peuvent &tre constitués par des
plagues comme on le voit aux figures 2 et 3, ou des
barres a noyaux ferrites.

Par ailleurs, le troisiéme trongon 25 & paroi incli-
née de la trémie 6 a ouverture 8 réglable permet de
couper en partie le courant de fluide de traitement

4 tombant de part et d'autre de 1'élément allongé 1
ou du groupe d'élément allongé 1 afin de le diriger
sous ledit élément allongé 1 pour entourer compléte-
ment celui-ci comme symbolisé par les fléches F de la
figure 2.

En se référant a la figure 4, un second mode de
réalisation d'un poste de traitement conforme a
l'invention d'un élément allongé comprend une

trémie 46 d'alimentation en un fluide de traitement
4, 3 fond 47 ouvert en 48 sur toute sa longueur dans
le sens de passage de 1'élément allongé 1. Dans ce
second mode de réalisation, 1'élément allongé 1 est
situé au-~dessous de l'ouverture 48 de la trémie,

le fluide de traitement 4 chutant librement par
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gre gravité i partir de ladite ouverture 48 autour de

: 1'élément allongé 1, ce fluide 4 étant récupéré dans
un organe de réception 44, sensiblement identique

3 l'organe de réception 14 décrit ci-dessus et

5 faisant partie de moyens (non représentés) d'alimen-
tation en fluide de traitement 4, analogue au
moyen 10 d'alimentation décrit précédemment.

Selon une caractéristique de l'invention, ce mode
"10 de réalisation comprend deux éléments 43, 42 disposés
de part et d'autre de 1'élément allongé 1, au-dessous
de 1'ouverture 48 de la trémie, définissant entre
eux la zone de traitement de 1'élément allongé.
Comme cela a déja été décrit, ces éléments 42 et 43
peuvent &tre des moyens de chauffage, tels que des
inducteurs ou des émetteurs de rayonnement infra-
rouge, pour chauffer ou maintenir 1'élément allongé
1 & une température élevée pendant son trajet sous
la trémie 46 de traitement, ou selon le cas des émet-
20 teurs de vibration .

En outre, dans ce second mode de réalisation conforme
a l'invention, des éléments 45 et 49 sont disposés
sur au moins une partie de l'ouverture 48 de la
25 +trémie, de part et d'autre de 1l'élément allongé 1 et
sont situés au-dessus de l'ouverture 48 de ladite
trémie 46, et entre 1'élément allongé 1 et l'organe
de réception 44, comme représenté a la figure 4.
'KZ; Selon l'invention, ces éléments sont soit des émet-
- 30 teurs ultra-sons, solt des moyens ionisateurs, dont

les effets et leur réle seront décrits ultérieurement.

En se référant a la figure 5, le troisiéme mode de

réalisation d'un poste de traitement d'un élément
35 allongé conforme a l'invention, comprend de maniére

analogue au second mode de réalisation, une trémie
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46, un organe de réception 44 du fluide de traitement
L, et des éléments 43, 42 placés de part et d'autre
de 1'élément allongé 1 sous l'ouverture 48 de la
trémie 46. Dans ce mode de réalisation, le poste de
traitement ne comprend pas de moyens 45 et 49, Avan-
tageusement, ce mode de réalisation est utilisé lors-
que le fluide de traitement est a 1l'état liquide,
dans ce cas, la largeur de 1'ouverture 48 est déter-
minée pour avoir un flux de fluide de traitement
approprié, les éléments 42, 43 étant avantageusement
des moyens de chauffage ou de maintien en température
élevée de 1'élément allongé 1 dans au moins une
partie du poste de traitement.-

En outre, selon l'invention, le débit de fluide de

traitement 4 dans une zone de traitement est contrdlé
et déterminé par les positions réglables des différents
éléments 42, 43, 45, L9 actifs ou non.

I1 est bien entendu que ces .trois modes de réalisation
ne sont donnés qu'a titre d'exemple, ainsi toutes

les combinaisons possibles entre ces trois modesde
réalisation, notamment le nombre et la nature des élé-
ments 42, 43, 45, 49 présents autour de 1'élément

allongé 1 peuvent &tre quelconques, sans pour cela
sortir du cadre de l'invention.

Par ailleurs, les trois modes de réalisation d'un
poste de traitement d'un élément allongé, conformes 2
l'invention et décrits ci-dessus, peuvent &tre utili-
s€s soit pour le nettoyage, le décapage de 1'élément
allongé 1, soitpour l'application d'un produit de
revétement protecteur sur ledit élément allongé 1, ou
pour l'application d'un produit adhésif, appelé ci-
apres "primer-adhésif", ou encore pour le refroidis-
sement dudit élément allongé 1 ou généralement pour
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tout traitement d'un élément allongé par un fluide.
En effet, il suffit d'alimenter la trémie dudit poste
de traitement en un fluide de traitement adéquat, par
exemple un fluide décapant dans le cas d'un poste de
traitement de nettoyage ou un produit de revétement
protecteur dans le cas d'un poste d'application d'un
revétement protecteur, et de disposer dans la zone

de traitement de 1'élément allongé 1 des éléments 42,
43, L5, L9 ou 22, 23 appropriés.

On décrira ci-dessous le fonctionnement du dispositif
de traitement d'un élément allongé, notamment pour
l'application en continu d'un revétement protecteur
d'un fil 1 comme exemple d'élément allongé métallique,
en se référant en particulier a la figure 6.

Le £il 1 étant par exemple embobiné sur un panier ou
un support, on dévide ce fil par exemple a une vitesse
variant selon les divers parametres de fonctionne-
ment tels que la température ambiante, le diamétre du
fil, la température de fusion du produit de revétement
protecteur utilisé, dans une unité de dévidement
représentée schématiquement en 61.

A titre d'exemple, le procédé et le dispositif de
l'invention permet d'obtenir un revétement plastique
parfaitement adhérent de 25/100 de mm en épaisseur
sur le fil métallique de diamétre de 2 mm avec une
vitesse de dévidement et de passage du fil dans le
dispositif de traitement variant entre environ

300 m/mn et 400 m/mn.

On fait passer avantageusement le fil 1 dans un pre-
mier poste de traitement 62 de dégraissage et de
nettoyage pour obtenir un état de surface du fil 1
en vue de favoriser l'adhésion du revétement protec-
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teur appliqué par la suite, Conformément & l'invention,
et pour maintenir la vitesse de passage du fil, ce
poste de traitement 62 de nettoyage a, avantageuse-
ment, une structure conforme aux trois modes de
réalisation décrits ci-dessus et représentés aux
figures 1 &8 5. Selon un mode de réalisation préféré,
on dispose dans ce poste de traitement de nettoyage,
autour du fil 1, quatre émetteurs ultra-sons 42, 43
45, 49, le fluide de traitement &4 utilisé étant
avantageusement constitué par un liquide décapant
s'écoulant dans une poudre abrasive fluidisée. L'effi-
cacité du nettoyage est assurée, dans un tel poste de
traitement, notamment par 1'homogénéisation du fluide
de traitement par les ultra-sons, ainsi que 1l'augmenta-
tion de la pression de cavitation par réglage de la
fréquence des ultra-sons en fonction du diametre du
fil & traiter. De plus, l'effet des ultra-sons est
favorisé par le liquide et selon le traitement, il
peut &tre avantageux de préchauffer et/ou maintenir
1'élément allongé a une température prédéterminée

dans la zone de traitement.

Le fil métallique 1 est alors avantageusement séché
par, par exemple, un séchage a air pulsé 63 permet-
tant notamment d'enlever toutes les poussiéres
déposées sur le fil 1. De plus, les postes de

séchage & air pulsé concentrique permettent, dans le
cas de fil de faible diamétre de maintenir celui-ci
dans l'axe du dispositif. Avantageusement, il est
prévu d'autres moyens de maintien sans contact de
1t'élément allongé dans l'axe du dispositif pour éviter
une fleche éventuelle de cet élément dans les diffé-
rentes zones de traitement.

Eventuellement, dans le cas ou le produit de revéte-
ment protecteur n'est pas lui-méme auto-adhésif,
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on fait passer le fil 1 préchauffé ou non dans un
poste de traitement 64 pour l'application d'un produit
adhésif approprié. Ce poste de traitement peut &tre
conforme & 1l'un des trois modes de réalisation repré-
sentés aux figures 1 & 5. Toutefois, il est possible
d'appliquer ledit produit adhésif par une pulvérisa-
tion électrostatique sur le fil, préalablement
polarisé.

Ensuite, aprés un passage éventuel dans un autre
poste 63 de séchage & air pulsé,on le fait passer de
préférence dans un poste de préchauffage 65, 2 ce qui
permet de sécher et réticuler le produit adhésif, et
de réaliser le chauffage du fil métallique 1 & une
température permettant l'application d'un produit de
revétement protecteur. Selon une caractéristique
préférée de l'invention, le chauffage du fil métalli-~
que 1 est réalisé par induction & moyenne fréquence
ou haute fréquence, ou par des émetteurs de rayonne-
ment infrarouge constitués par les éléments 22 et 23
comme représenté a la figure 1. De plus, il est avan-
tageux de prévoir a ce poste de préchauffage un
extracteur de fumée 26. A titre d'exemple, & la sortie
du poste de préchauffage, la température du fil 1

est de l'ordre de 250°C environ, pour le cas ol l'on

applique un revé&tement protecteur constitué de poly-
chlorure de vinyle.

Aprés étre passé dans le poste de préchauffage 65, le
fil métallique ou le groupe de fils métalliques 1
passe dans le poste de traitement 66 pour 1'applica-
tion de revétement protecteur a une vitesse identique
a la vitesse de déroulage du fil. Ce poste de traite-
ment qul est l'organe essentiel du dispositif de trai-
tement de l'invention, dans le cas d'une application
d'un revétement protecteur sur un fil allongé, a une
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des structures représentées aux figures 1 & 5. Ainsi,on
fait circuler le fluide de traitement 4, dans ce cas

le produit de revétement protecteur,de maniére homogéne
et réguliére dans un sens non parallele au sens de pas-
sage de 1l'élément allongé dans la zone d'application
dudit revétement protecteur, qui est définie selon le
mode de réalisation soit par la trémie 6, solt par les
éléments 42,43,45,49, afin de fournir un renouvellement
continu du produit de revétement 4 tout autour du fil

PN S -

métallique 1. On réalise la circulation continue du
produit de revé&tement 4 sensiblement perpendiculaire-—
ment au sens de passage de 1'élément allongé 1, avan-—
tageusement & une vitesse prédéterminée sensiblement
constante en le faisant chuter par gravité depuis
l'extrémité 12 du circuit d'alimentation 11 (figure 2)
a travers la zone d'application de revétement protec-
teur sur chaque fil métallique 1 et au-dela de celui-ci
comme on le voit bien dans les figures 2, 4 et 5.

On doit noter qu'on maintient le chauffage de chaque
fil métallique 1 sur au moins une partie de son trajet
dans la zone d'application de revétement protecteur,

ce qul permet d'accroitre la vitesse de passage du fil.
Ce chauffage a pour but de maintenir ou porter a
température élevée chaque fil métallique 1, cette
température étant bien entendu prédéterminée et pouvant
gtre différente de la température du fil métallique
avant l'entrée dans la zone dtapplication de revéte-
ment protecteur et -apreés son passage dans ladite zone.

Par ailleurs, a cause de cette circulation continue du
produit de revétement 4 de fagon homogéne et réguliere,
on évite un échauffement indésirable, ce qui permet

de déposer efficacement et de maniere homogene un
revétement protecteur sur le fil métallique 1.
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A ce sujet, on doit noter que l'on peut prévoir un
maintien du produit de revétement protecteur 4 a une
température prédéterminée afin d'accroitre l'effica-
cité de l'opération du revétement tout en préservant
la capacité d'écoulement dudit produit 4. Pour cela,
on peut prévoir des moyens 30 de préchauffage du
produit pulvérulent 4 disposés sur le circuit d'ali-
mentation 11 (voir figure 2).

De plus, il est avantageux de prévoir des émetteurs
ultra-sons 45 et/ou 49 dans la zone d'application
du revétement protecteur (figure 4) pour favoriser
l'application du revétement protecteur sur le fil
métallique ou sur le primer adhésif selon le cas,
par augmentation des liaisons chimiques entre le
fil, le primer-adhésif et le revétement protecteur,
ou par pénétration de ce dernier a la surface du fil
1. Dans le cas d'un produit de revétement protecteur
pulvérulent, il est également souhaitable, selon
l1t'invention, de prévoir des moyens ionisateurs par
exemple 45 (figure 4) pour accélérer 1'homogénéité
du revétement et son accrochage sur le f£il métalligue
1. Dans ce cas, il est nécessaire de polariser le

fil métallique 1 par des électrodes polarisées 71,
par exemple.

I1 est bien entendu que, dans le cas d'utilisation
d'un produit de revétement protecteur liquide,
1'effet électrostatique ne peut &tre utilisé.

On doit noter également qu'on recueille avantageuse-
ment le fluide de traitement 4 tombant de la zone de
traitement, a2 l'aide de l'organe de réception 14
que l'on recycle parlecircuit d'alimentation 11 sensi-
blement au sommet de la trémie 6 pour un nouveau
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passage. On doit noter que ce recyclage facilite
généralement le maintien en température précitée du
fluide de traitement 4.

Avantageusement, on purifie le courant de fluide de
traitement 4 tombant de la zone de traitement pour,
par exemple, en séparer les particules de produit
physiquement modifiées par passage au voisinage du
£il métallique 1 chauffé, lesdites particules modi-
fiées étant récupérées dans une cuve sépérée (non
représentée) et bien entendu non recyclées.

TJ1 est bien entendu possible, en fonction de la
vitesse de passage du fil métallique 1, de 1l'épaisseur
de révétement désirée, de disposer en série plusieurs
postes de traitement 66 pour lt'application successive
de revétementsprotecteursdifférentsou non ou en paral-
léle pour modifier & volonté la capacité de traitement
du dispositif selon 1l'invention.

En outre, selon une caractéristique de 1'invention,

la circulation du fluide de traitement dans la zone

de traitement est avantageusement homogénéisée et
favorisée, par des émetteurs ultra-sons 42, 43, 45, 49
disposés au voisinage de 1'élément 1 et de 1l'ouverture
inférieure de la trémie.

En sortie du poste de traitement 66 pour 1l'application
du produit de revétement protecteur, le fil métalligue
1 revétu passe dans un poste de finition 67, 20 ou il
est maintenu a une température élevée par les moyens

de chauffage 22, 23, 42, 43 en Jjouant sur 1l'écartement
desdits inducteurs 22, 23, 42, 43 ou émetteurs de
rayonnement infrarouge, ce qui permet encore d'accé-
lérer l'opération d'application du revétement protec-
teur et de régulariser 1l'état de surface.Avantageusemert
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ce poste comprend également un extracteur de fumée 27.

Ensuite, le fil métallique revétu & état de surface
fini est refroidi dans un poste de refroidissement

5, 72 en le placant dans un fluide réfrigérant, par
exemple thermorégulé qui peut &tre tout systéme
réfrigéré connu, et avantageusement le procédé de
traitement de l'invention. Il est bien entendu évident
que le systéme de refroidissement choisi ne doit pas
limiter la vitesse de passage du fil 1 dans le
dispositif.

Ensuite, apres passage éventuel dans un poste de
séchage & air pulsé 63, le fil revétu est enroulé

en bobine sur des paniers ou supports dans une unité
d'enroulement 68, par exemple.

En outre, selon l'invention, 1l'élément allongé 1 est
soumis sur tout le trajet du dispositif, & une rota-
tion autour de son axe longitudinal, illustré par

la fleche R, par exemple, essentiellement provoquée

par un enroulage approprié de 1'élément allongé 1 et
par un dévidage éventuellement statique de celui-ci,.

De plus, la trémie 6, 46 qui est sensiblement verti-
cale comme décrit et illustré dans les figures, peut
étre également en position inclinée, notamment a 45°,

On peut donc constater qu'on obtient tous les avan-
tages techniques mentionnés précédemment. On doit
noter que le procédé et dispositif selon l'invention
permettent d'aboutir 2 une diminution de la longueur
de l'installation compléte. En effet, on peut obtenir
un revétement protecteur adhésif avec un dispositif
complet d'une vingtaine de metres de longueur au

lieu de 60 métres par rapport aux dispositifs

{ @31/;"7
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antérieurs, avec des performances productrices, quali-
tatives et économiques sensiblement supérieures.

On doit noter, que l'invention permet de réaliser un
dispositif homogene de traitement de f£il allongé
permettant de contrédler la température du fil par
exemple par des détecteurs de températuredainfrarouge
69, et 1l'épaisseur du revétement déposé, par un
contrdle optique 70, et ainsi automatiser 1l'ensemble
du dispositif en asservissant par des dispositifs
électroniques appropriés les éléments 22, 23, 42, 43,
45, 49 pour obtenir la vitesse désirée de défilement
du fil 1 ainsi que l'épaisseur et la qualité de
revétement désirées.

Par ailleurs, il est bien entendu que le procédé et
dispositif de la présente invention peut utiliser tout
fluide de traitement, par exemple liquide ou pulvé-
rulent, et s'adapter a tous les produits de revéte-
ment protecteur et surtout comme mentionné précédem-
ment aux poudres auto-adhésives, ce qul permet de
supprimer dans ce cas le poste de dépdt de produit
adhésif, ou primer-adhésif.

Cette grande adaptabilité est due au fait que l'on
peut : |

-varier automatiquement et indépendammenf la
vitesse de chaque élément allongé 1;

- varier l'induction par la puissance et par
1l'écartement des éléments 22, 23, 42, 43 indépendam-
ment pour chaque poste ou étape de traitement;

- varier la vitesse de passage du fluide de trai-
tement dans la zone de traitement notamment par
réglage de 1l'ouverture inférieure de la trémie 6, 46,
et par contrdle de la position des différents éléments

L2, 43, 45, 49,
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- varier la température du bain de refroidis-
sement;

- Jjouer sur la température de chaque élément
allongé et du fluide de traitement &4;

- varier éventuellement la longueur des diffé-
rentes zones de traitement par obstruction de certains
éléments (manuellement ou automatiquement);

' - varier la vitesse et la température du fil
en fonction du diamétre du fil et du produit de revé-

tement protecteur utilisé et de sa température de
fusion;

- varier la puissance de l'inducteur, des émet-
teurs de rayonnement infrarouge, des émetteurs ultra-
sons, des moyens lonisateurs selon la demande.

De ce fait, également par la connaissance de la vites-
se de passage du fil, de la puissance inductive, la
température de fusion du produit de revétement protec-
teur, i1 est possible d'obtenir automatiquement en
fonction du diameétre du fil un élément allongé revétu
de qualité et par contrdle, l'épaisseur requise de
revétement. On obtiendra ainsi un contréle manuel

ou automatique particuliérement recherché dans
1'industrie.

En outre, le procédé et le dispositif de 1l'invention
permettent de traiter des fils allongés de toute
nature, par exemple métallique, en fibres de verre
ou autres matieres.

De plus, le procédé et le dispositif de 1'invention
permettent d'utiliser comme revétement protecteur

des produits plastifiants contenant avantageusement
une charge minérale telle gque par exemple de 1l'alu-
mine, ou une poudre minérale, ou un liquide permettant
ainsi d'obtenir un revétement protecteur isolant aussi
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bien électriquement, que contre la corrosion ou thermi-
quement ou aﬁtre, par une détermination appropriée

de la température de 1l'élément allongé dans la zone

de traitement, ainsi gqu'un choix Jjudicieux des diffé-
rents éléments 22, 23, 42, 43, 45, 49,

11 est & noter que ces remarques sont également vala-
bles lorsque le dispositif et le procédé de l'inven-
tion sont seulement utilisés pour le nettoyage ou

le décapage, en d'autres termes un traitement de
surface d'un élément allongé.
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Revendications

1.- Procédé de traitement d'éléments allongés, tels
que fils, tubes, feuillards ou profilés, notamment par
un fluide liquide ou pulvérulent, du type comprenant
le passage de chague élément allongé,dans une zone

de traltement alimentée en fluide de traitement,
caractérisé en ce gqu'on fait circuler le fluide de
traitement de manigre homogéne et régulieére dans

un sens non parallele au sens de passage dudit élément
allongé dans ladite zone de traitement afin d'obtenir
un traitement continu et uniforme tout autour de cha-
que élément allongé par renouvellement continu du
fluide de traitement tout autour de chaque élément
allongé.

2.~ Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on réalise une circulation continue du fluide
de traitement précité a une vitesse prédéterminée
sensiblement constante, en le faisant chuter libre-
ment par gravité a travers la zone de traitement sur
chaque élément allongé et au-dela de celui-ci.

%.- Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce qu'on effectue le passage de chagque élément allongé
sensiblement horizontalement, tandis gu'on fait cir-
culer avantageusement le fluide de traitement précité
sensiblement perpendiculairement au sens de passage
dudit élément allongé.

L.- Procédé selon la revendication 3, du type consis-
tant de préférence a chauffer 1'élément allongé avant
son passage dans une zone de traitement précitée et

ensuite a refroidir ledit élément allongé a sa sortie
de ladite zone de traitement, caractérisé en ce gu'on
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applique dans ladite zone de traitement un revétement
protecteur avantageusement isolant sur ledit élément
allongé, par circulation d'un produit de revétement
protecteur dans ladite zone de traitement.

5.~ Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que chaque élément allongé étant chauffé avant
d'entrer dans la zone de traitement précitée d'appli-
cation de revétement protecteur, on maintient ou on
porte 1l'élément allongé & une température élevée et
prédéterminée sur au moins une partie de son trajet
dans ladite zone d’appliéation de revétement protec-
teur, de préférence on maintient également le produit
de revétement protecteur a une température prédéter-
minée.

6.~ Procédé selon 1l'une des revendications 4 ou 5,
caractérisé en ce qu'on réalise le chauffage des
éléments allongés par induction et/ou rayonnement
infrarouge ou analogue.

7 .- Procédé selon l'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce qu'on soumet également 1'élément
alléngé précité & une rotation autour de son axe
longitudinal sur tout son trajet.

8.- Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce qu'on réalise un nettoyage
ou décapage de 1l'élément allongé dans une zone de
traitement précitée, située avant le préchauffage et
la zone d'application de revétement protecteur s'ils
existent, par circulation d'un fluide a propriétés
abrasives et/ou décapantes et/ou dégraissantes cons-
titué avantageusement par un liquide notamment déca-
pant et/ou dégraissant s'écoulant dans une poudre
abrasive fluidisé.



10

15

20

25

30

35

00359438

-27-

9.- Procédé selon l'une des revendications 4 a 8,
caractérisé en ce qgu'aprés le passage de chaque élé-
ment allongé dans la zone d'application de revétement
protecteur précitée, et avant son refroidissement,
on réalise un traitement de finition dudit élément
allongé revétu notamment de son état de surface,
avantageusement par un maintien du chauffage précité
dudit élément.

10.~ Procédé selon 1l'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que, dans le cas ou le produit de
revétement protecteur n'a pas de propriétés d'adhési-
vité, on dépose sur chague élément allongé une couche
de produit adhésif approprié, avant le préchauffage
précité de 1'élément allongé, par circulation d'un
produit adhésif dans zone de traitement dudit

élément allongé.

11.- Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce.qu'au moins dans la zone de
traitement précitée pour l'application d'un revéte-
ment protecteur, on soumet le fluide de traitement

a4 des forces électrostatiques et/ou des vibrations
notamment soniques, par exemple induites par ultra-sons,
pour obtenir la circulation précitée homogeéne

et réguliere dudit fluide de traitement, et augmenter
ltefficacité et la rapidité dudit traitement.

12.- Procédé selon l'une des revendications 4 a 11,
caractérisé en ce gqu'au moins dans la zone précitée

de traitement pour l'application d'un revétement
protecteur, on recueille le fluide de traitement
tombant de ladite zone de traitement, que l'on recycle
sensiblement au-dessus de ladite zone de traitement
pour un nouveau passage, éventuellement aprés puri-

fication, par exemple par tamisage.
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13.- Procédé selon l'une guelconque des revendica-
tions 4 & 12, caractérisé en ce que le produit de
revétement protecteur est un produit plastifiant,
par exemple du polychlorure de vinyle, une peinture
plastique, ou analogue, notamment auto-adhésive, et
comprenant avantageusement une charge de poudre
minérale & propriétés protectrices telles que par
exemple de l'alumine ou analogue.

14.- Procédé selon l'une des revendications 4 a 12,
caractérisé en ce que le produit de revétement protec-
teur est une poudre minérale a propriétés protectrices
telle que par exemple de l'alumine ou analogue.

15.~ Dispositif pour le traitement par un fluide pul-
vérulent ou liquide, d'éléments allongés tels que
fils, -tubes, feuillards ou profilés du type compre-
nant au moins un poste de traitement, caractérisé en
ce que ledit poste de traitement comprend au moins
une goulotte ou trémie a fond ouvert sur toute sa
longueur dans le sens de passage, sensiblement hori-
zontal, de 1'élément allongé, des moyens disposés a

proximité de 1l'élément allongé pour définir une zone

de traitement dudit élément allongé avec une circula-
tion homogéne réguliére et continue du fluide de trai-
tement, et des moyens d'alimentation en fluide de trai-
tement débouchant dans la trémie sensiblement au-dessus
de chague élément allongé.

16.- Dispositif selon la revendication 15, caractéri-
sé en ce que les moyens d'alimentation précités en
fluide de traitement comprennent au~dessous du fond
ouvert précité de la trémie, un organe de réception
dudit fluide tombant hors de la trémie, afin de
permettre un recyclage dudit fluide de traitement,
avantageusement apres purification, notamment pour
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éliminer les particules de produit physiquement
modifiées par le passage dans ledit poste de traitement.

17 .- Dispositif selon la revendication 15 ou 16,
comprenant successivement et de préférence un poste de
préchauffage de chague élément allongé, un poste de
traitement et un poste de refroidissement dudit élément
allongé, caractérisé en ce gque ledit poste de traite-
ment est un poste d'application d'un revétement pro-
tecteur d'un produit de revétement ligquide ou pulvéru-
lent sur ledit élément allongé.

18.- Dispositif selon 1l'une des revendications 15 a
17, caractérisé en ce qu'il comprend un poste de
traitement précité pour le décapage ou le nettoyage
de la surface de 1'élément allongé, par circulation
d'un fluide décapant, avantageusement un mélange de
poudre abrasive et de liquide décapant, ledit poste
de traitement étant situé en amont du poste de
traitement précité d'application de revétement pro-
tecteur, ou de préchauffage s'ils existent.

19.~ Dispositif selon 1l'une des revendications 17 ou
18, caractérisé en ce qu'il comprend dans le cas ol
le produilt de revétement protecteur n'a pas de
propriétés d'adhésivité, un poste de traitement pour
application d'un produit adhésif situé en amont du
poste de traitement pour application d'un revétement

protecteur et du poste de préchauffage lorsqu'il est
présent,

20.~ Dispositif selon l'une des revendications 17 a
19, caractérisé en ce qu'il comprend un poste de
finition entre le poste de traitement précité
d'application de revétement protecteur et le poste

de refroidissement, chaque poste de préchauffage, de
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traitement pour l'application d'un revétement protec-

teur et de finition comprenant des moyens de chauffage
ou de maintien en température élevée de chaque élément
allongé.

21.- Dispositif selon la revendication 20, caractérisé
en ce gque les moyens de chauffage du poste de traite-
ment pour l'application du revétement protecteur sont
disposés & l'extérieur de la trémie précitée, et sont
constitués par au moins deux inducteurs et/ou deux
émetteurs de rayonnement infrarouge placés de part et
d'autre de chaque élément -allongé ou groupe d'éléments
allongés.

22.- Dispositif selon l'une des revendications 17 a
21, caractérisé en ce qu'au moins le poste de traite-
ment pour l'application du revétement protecteur, et
le poste de traitement pour le décapage de 1'élément
allongé, comprennent au moins un émetteur de vibra-
tions disposé au-dessus de l'ouverture de la trémie
et/ou entre l'organe de réception précité et 1'élément
allongé, au moins sur une partie'de 1t'ouverture de ia
trémie et du poste de traitement.

23.- Dispositif selon la revendication 18 ou 22,
caractérisé en ce qué le poéte de traitement précité
pour le décapage ou le nettoyage de 1'élément allongé
comprend également au moins un émetteur de vibrations
situé a proximité de 1'élément allongé sur au moins
une partie de l'ouverture de la trémie, et situé en
dehors de ladite trémie et de l'organe de réception
précités,

24 .- Dispositif selon l'une des revendications 17 &
23, caractérisé en ce que des moyens polarisateurs
sont disposés en amont du poste de traitement pour
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1'application du revétement protecteur et/ou du poste
de traitement d’application d'un produit adhésif, s'il
existe, pour porter 1'élément allongé ou le groupe
dtéléments allongés a un potentiel déterminé et en ce que

5 desmoyens ionisateurs portés a un potentiel opposé au

10

15

20

25

30

potentiel précité de 1'élément allongé, sont situés
au-dessus de  1l'ouverture de la trémie dudit poste
de traitement correspondant, sur au moins une partie
de l'ouverture de celle-ci.

25.- Dispositif selon la revendication 19 ou 24,
caractérisé en ce que le poste de traitement précité
pour l'application de produit adhésif comprend au
moins un pistolet électrostatique de pulvérisation
dudit produit adhésif sur 1l'élément allongé ou le
groupe d'élémentsallongés.

26.- Dispositif selon l'une des revendications 15 & 25,
caractérisé en ce que les moyens de réalisation d'une
circulation homogeéne continue et réguliére .du fluide

de traitement dans la zone de traitement et au voisi--
nage de 1'élément allongé, d'un poste de traitement
sont constitués par un troncon allongé a section sensi-
blement constante situé & la partie inférieure de la
trémie, et sensiblement au centre duquel passe 1!'élémemnt
allongé ou le groupe d'élémentsallongés.

27.- Dispositif selon la revendication 26, caractérisé
en ce que le Trongon allongé précité est prolongé vers
le bas par un trongon & paroi inclinée de maniére 3
couper au moins en partie le courant de fluide de
traitement tombant de part et d'autre du ou des éléments
allongés pour entourer complétement le ou lesdits
€léments allongés.
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28.- Dispositif selon l'une des revendications 15 a

25, caractérisé en ce que la trémie précitée d'un
poste de traitement comprend une ouverture centrale et
longitudinale, située au-dessus du ou des éléments
allongés, pour permettre une chute libre par gravité
d'un fluide de traitement, les moyens précités pour
réaliser une circulation homogeéne continue et régulis-
re du fluide de traitement étant constitués par des
moyens de vibration précités et/ou des moyens ionisa-
teurs précités, et/ou des moyens de chauffage précités.

29.- Dispositif selon l'une quelcongue des revendica-
tions 15 a 16, et 28, caractérisé en ce que la positim
des moyens de vibration et/ou des moyens ionisateurs,
et/ou des moyens de chauffage est réglable pour contrd-
ler et déterminer le débit de fluide de traitement

dans la zone de traitement.

30.- Eléments allongés tels que fils, tubes, feuillards,
ou profilés, métalliques ou non, caractérisés en ce
gqu'il comprennent un . revétement protecteur qui est

de préférence réalisé & partir d'un produit de revéte-
ment avantageusement auto-adhésif, obtenu par le procé-
dé selon l'une des revendications 1 & 14 ou par
l'emploi du dispositif selon l'une des revendications
15 a 29.
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