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@ Perfectionnements apportés aux installations de galvanisation de bandes métalliques.

@ Installation qui comprend : un premier rouleau de renvoi fie.1
fixe 18, positionné au-dessus de la surface du bain de zinc en
fusion et sur lequel passe 1a bande & galvaniser B, 4 sa sortie
de la trompe de galvanisation ; un second rouleau de renvoi
20 monté sur un bras mobile 22 et assurant le guidage de la
bande aprés galvanisation, vers les moyens d'essorage; un
rouleau enducteur 26 monté sur un bras mobile 28 de fagon &
pourvoir prendre deux positions : une position de travail
dans laquelle il plonge dans le bain de galvanisation pour
assurer l‘'enduction d’'une seule face de la bande et une
position de repos dans laquelle il est écarté de la trajectoire
de la bande et ; un rouleau 30, ou rouleau de fond, supporté
par un bras mobile 32 de fagon & pouvoir occuper deux
positions, une position de travail dans laquelle il est situé au
fond de la cuve 12 contenant le bain de galvanisation, afin
d'assurer immersion de la bande au contact de ce rouleau
pour réaliser la galvanisation des deux faces de bande et,
une position de repos dans laquelle it est écarté de la
trajectoire de la bande.
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Perfectionnements apportés aux installations de galvanisa-
tion de bandes métalliques

La présente invention est relative a des perfectionnements

apportés aux installations de galvanisation de bandes métal-
liques.

On sait que dans une ligne de recuit et de galvanisation,
une bande, aprés avoir subi un cycle de recuit approprié
est mise au contact de zinc fondu en vue du dépdt de ce
métal sur une ou deux faces. En général, une installation
de galvenisation comprend : une cuve contenant un bain de
zinc fondu, un ou plusieurs rouleaux de renvoi assurant le
guidage de la bande a galvaniser selon un parcours gqui
1'améne au contact du métal du bain et des moyens assurant

l'essorage et le séchage de la bande, pour amener 1'épais-
seur du métal déposé a la valeur désirée.

Lorsque l'installation est destinde & assurer une galvani-
sation sur les deux faces de la bande, le ou les rouleaux
de renvoi sont immergés dans la cuve et de préférence ils
sont positionnés au fond de cette cuve de fagon que la bande
plonge dans le bain de zinc fondu.

Pour certaines applications, notamment dans la construction
automobile, il est souhaitable de réaliser des tbles galva-
nisées sur une seule face de fagon & obtenir & la fois des
propriétés anticorrosives & 1l'intérieur des piéces, et des
surfaces pouvant &tre soudées sur la face extérieure. Dans

ces applications & la galvanisation une face, le ou les
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rouleaux de renvoi sont situés au-dessus du niveau du bain
de zinc et celui-ci est mis en contact de la face de la t8le
4 enduire par l'intermédiaire de moyens divers tels que par
exemple, élévation par effet du ménisque, par ébullition ou
bien encore en utilisant un rouleau enducteur plongeant par-
tiellement dans le bain de galvanisation et qui enduit de
zinc liquide la face désirée de la bande qui est en contact
avec lui. On pourra se reporter & cet effet au brevet fran-
gais n° 7619870 du 30 Juin 1976.

Compte tenu des besoins industriels en t6les galvanisées,
il est soukaitable de pouvoir réaliser sur une méme instal-
lation, la galvanisation sur une face ou sur deux faces.

On peut & cet effet envisager diverses combinaisons de
moyens mécaniques, cependant ces solutions exigent, généra-
lement, un arrét de 1l'installation et un changement d'équi-
pements ce gqui entraine une perte importante en capacité de
production.

Ta présente invention se propose d'apporter une installa-.
tion permettant de passer de la galvanisation d'une bande
nétallique sur une face & la galvanisation sur deux faces,

et vice versa, sans nécessiter 1'arrét de l'installation et

sans coupure de la bande. En outre, l'installation selon
1'invention rermet cde réaliser un recuit sans galvanisation
quand, par exemple, le four relié au dispositif est utilisé
aux seules fins de recuit.

L'installation selon l'invention met en oeuvre le procédé

de galvanisation sur une face connu, selon lequel on utilise
un rouleau enducteur amenant le zinc fondu sur la face dé-
terminée de la bande, tendue horizontalement entre deux
rouleaux de renvoi.

Cette installation selon l'invention est essentiellement

caractérisée en ce qu'elle comporte, dans une cloche plon-
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geant dans le bain de galvanisation et reliée & une trompe

de galvanisation communiguant avec un four de recuit :

a) un premier rouleau de renvoi fixe, positionné au-dessus
du niveau du bain de zinc fondu et sur lequel passe la
bande & galvaniser, a sa sortie de 1la trompe de galvani-
sation, ‘

b) un second rouleau de renvoi, monté sur un bras mobile et
assurant le guidage de la bande aprés galvanisation, vers
les moyens d'essorage,

¢c) un rouleau enducteur, monté sur un bras uobile de facon
a pouvoir prendre deux positions : une premiére position
dans laquelle il plonge dans le bain de zinc pour assurer
l'enduction d'une face déterminée de la bande et une se-
conde pocition dans lacuelle il est écarté de la trajec—
toire de la bande et

d) un rouleau de fond supportéd par un bras mobile de facgon
4 pouvoir occuper deux positions : une position de tra-
vail dans laguelle il est situé au fond de la cuve afin
d'assurer l'immersion de la bande au contact de ce rou-
leau pour réaliser la galvanisation des deux faces et

une position de repos dans laquelle il est écarté de 1la
trajectoire de la bande.

Selon une caractéristique de cette invention le rouleau de
fond est monté & l'extrémité d'un bras coulissant dans une
partie fixe de 1l'installation et le bras supportant le rou-
leau enducteur est articulé sur un axe prévu sur ladite
partie fixe.

Selon une autre caractéristique de cette invention, 1l'instal-
lation comporte en outre un rouleau correcteur, placé au-
dessous de la surface du bain de zinc fondu, en vue d'amé-
liorer la planéité de la bande lors de l'essorage, dans le

cas d'une galvanisation deux faces, ce rouleau correcteur
étant monté sur un bras nobile.

o~ -~
"

BAD OMIGINAL




10

15

20

XS]
\n

20

35

0064922

Selon encore une autre caractéristique de cette invention,
l1'installation comprend deux buses mobiles de soufflage pour
assurer l'essorage de l'excés de zinc déposé au cours de
l'enduction sur une ou deux faces.

D'autres caractéristiques et avantages de cette invention
ressortiront de la description faite ci-aprés en référence
aux dessins annexés qui en illustrent un exemple de réali-
sation dépourvu de tout caractére limitatif. Sur le dessin:
1 est une vue en élévation latérale, avec
arracher.ent partiel d'une installation selon l'invention,
les rouleaux mobiles étant positionnés en vue de réali-
ser une galvanisation deux faces ;
- la figure 2 est une vue similaire & la figure 1 mon-

- la figure

trant la position des rouleaux mobiles dans le cas d'une
galvanisation une face, et

- la figure 3 est une représentation trés schématique
nontrant la position des différents rouleaux lors d'un
fonctionnenent en recuit sans galvanisation.

On se référe aux figures et plus particuliérement aux fi-
gures 1 et 2.

On voit que 1'installation selon l'invention comporte comme
connu, un bain de zinc fondu 10 contenu dans une cuve de
galvanisation 12, chauffée par tous moyens appropriés, une
cloche “4 plongeant dans le bain de galvanisation 10 et une
trompe de galvenisation 16 reliée & la cloche 14 et coumuni-
quant avec un four de recuit non représenté.

Selon l'invention la bande métallique B, devant étre galva-
nisée sur une ou deux faces, passe d'abord sur un rouleau
de renvoi fixe 48, nonté dans la cloche 14, au-dessus du
bain de zinc fondu 10 et au débouché de la trompe 16 dans
la cloche., L'installation comporte un second rouleau de
renvoi 20, qui tourillonne & 1l'extrémité d'un bras 22 arti-
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culé en 24 sur les parois de la cloche de fagon & pouvoir
occuper deux positions : une position de repos (figure 1)
dans laquelle il est maintenu & 1'écart de la trajectoire
de la bande B et une position de travail, dans laquelle 1la
bande B vient s'appuyer sur ce rouleau (figure 2 et 3) afin
d'étre tendue horizontalement entre les rouleaux de renvoi
18 et 22. '

Le rouleau enducteur 26, tourillonne & l'extrémité d'un
bras articulé 28. I1 peut donc occuper deux positions : une
position de repos, dans laquelle il est dégagé de la trajec-
toire de la bande B (figures 1 et 3), et une position de
travail (figure 2), dans laquelle il assure, comme on le

verra ci-aprés, l'enduction de la face de la bande qui
s'appuie sur lui.

L'installation comporte encore un quatriéme rouleau, appeléd
rouleau de fond 30 qui tourillonne % l'extrémité d'un bras
mobile 3%2. Dans l'exemple de réaslisation représenté sur le
dessiﬁ, le bras 32 coulisse & l'intérieur d'un élément fixe
24 solidaire de la cloche 14 et le bras 28 recevant le rou-
leau enducteur 26 est articulé en %6 sur 1'élément fixe 34.

Le rouleau de fond 30 peut donc occuper deux positions :
une position de travail (figure 1) dans laquelle il plonge
dans le bain de galvanisation 10 en supportant la bande et
une position de repos (figures 2 et 3) dans laquelle il est
écarté de la trajectoire de cette bande.

L'installation comporte en outre un rouleau correcteur 3%8
monté & l'extrémité d'un bras mobile 40. Le rouleau est pla-
cé en dessous de la surface du bain de galvanisation 10 afin
d'améliorer la planéité de la bande dans l'essorage dans le
cas d'une galvanisation sur deux faces. Enfin, 1'installa-

tion est munie comme connu de moyens d'essorage pour amener

'1'épaisseur du métal déposé & la valeur désirée. Ces moyens
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consistent ici en des buses de soufflage 42, 42' montées a
1'extrémité de bras articulés 44, 44' permettant de modifier
1'orientation du jet gazeux distribué par chaque buse. Cha-
cune des buses et son bras articulé sont montés sur un

tube 46, 46', respectivement, pouvant &tre déplacé vertica-
lement & 1'aide d'un systéme & crémaillére 48, 48' respecti-
vement. -

Les systémes ce commande cdes dénlacements des différents
rouleaux mobiles sont citués a 1l'extérieur et ils sont réa-
lisés de fagon classique. Pour cette raison ils ne seront
pas décrits ici.

Les différents modes de fonctionnement de 1'installation
ainsi décrits sont les suivants :

1 - Galvanisation deux faces (figure 1)

Le rouleau d'enduction 26 et le rouleau mobile de renvoi 20
sont tous deux en position de repos et le rouleau durfond
30 est en position de travail, c'est-d-dire au fond de la
cuve de galvanisation 12. La bande B passe donc sur le pre-
mier rouleau fixe de renvoi 18, plonge dans le bain de zinc
fondu 10, s'enroule sur le rouleau de fond 30-et ressort du
bain en s'appuyant sur le rouleau correcteur 28 afin de
passer entre les deux buses de soufflage 42, 42' positionnées
en regard 1l'une de 1l'autre, les buses éliminant l'excés de
zinc entrainé par la bande sortant du bain 10.

2 - Galvanisation une face (figure 2)

Le fouleau de fond %0 est en position de repos, au-dessus
de la surface du bain 10, & l'écart de la trajectoire de la
bande. Les rouleaux d'enduction 26 et de renvoi 20 sont en
position de travail et le rouleau correcteur 38 est retiré.
La bande B s'enroule donc sur le premier rouleau de renvoi
18, passe sur le rouleéu d'enduction 26 qui plonge partiel-
lement dans le bain 10 et s'enroule sur le second rouleau
de renvoi 20 en étant tendue horizontalement entre les deux
roulesux de renvoi D et 18 Ie dexxiéme rouleaun enducter X dépose
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comme connu, une couche de zinc liquide sur la face infé-
rieure de la bande. LAprés s'€tre enroulée sur le rouleau 20,
la bande passe devant la buse de soufflage 42 qui élimine
l'excés de zinc déposé sur la face inférieure de la bande au

cours de l'enduction par le rouleau 26. La seconde buse 42!
ne fonctionne pas.

% - Recuit sans galvanisation (figure 3)

Pour ce mode de fonctionnement schématisé & la figure 3 par
la position cdes différents rouleaux, les rouleaux de renvoi
18 et 20 sont en position de travail et les rouleaux d'en-
duction 26 et de fond 30 sont en position de repos, a 1l'écart
de la trajectoire de la bande. Il n'y a pas de contact entre
le zinc fondu du bain 10 et la bande B, et l'essorage ne
fonctionne pas.

Dans tous les modes de fonctionnement 1'atmosphére sous la
cloche “4 est composée d'un mélange azote/hydrogéne compre-
nant de préférence de 2 & 5% é'hydrogéne. La pression dans
la cloche est maintenue positive par rapport aux condi-
tions ambiantes par une fuite au travers d'une fente 50 au
passage de la bande, complétée éventuellement par un dispo-

sitif d'étanchéité situé & l'encdroit ott la bande sort dans
l'air ambiant.

11 ressort de la description qui précede que 1l'invention
apporte une installation qui, par un simple positionnement
des différents rouleaux sur lesquels s'appuie la bande et
sans arrét de 1'installation, ni coupure de la bande, per-
met d'obtenir trois modes de fonctionnement distincts ce

qui n'est pas possible avec les installations existant 2
1'heure actuelle.

Il demeure bien entendu que cette invention n'est pas 1li-
nitée a l'exemple de réalisation décrit et représenté, mais
qu'elle en englobe toutes les variantes.
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1. Installation de galvanisation de bandes métalliques du

type comportant une cuve contenant un bain de zinc en fusion, -

un ou plusieurs rouleaux de renvoi assurant le guidage de

la bande A& galvaniser selon un parcours qui 1'améne au con-

tact du métal du bain et des moyens asrurant l'essorage et

le séchare de lz bande, caractérisée en ce gue lacdite ins-

tallation couporte, dans une cloche (14) plongeant dans le

bain de gelvanisation (40) et reliée a une trompe de galva-

nisatior. (©6) communiquant avec un four de recuit :

- un jremier rouleau ne renvoi fixe (18), positionné au-

dessus de la surface éu bain de zinc en

o

lequel passe la bande 3 galvaniser (B),

trompe ce galvanisation,

- un second rouleau de renvoi (20) monté

fusion et sur
4 sa sortie de 1la

sur un bras mo-

bile (22) et assurant le guidage de la bande aprés galva-

nisation, vers les moyens d'essorare,

- un rouleau enducteur (26), monté sur un bras mobile (28)

de facon & pouvoir prendre deux pecsitions
¢ I 1

: une position

de travail dans laquelle il plonfe dans le bain de galva-

nrisation pour assurer l'encuction d'une seule face de la

bance et une positicn de repos dsns laquelle il est écarté

de 1a trajectoire ce ls bande et,

- un rouleau (30), ou rouleau de fond, supporté par un bras

nobile (32) de fagon & pouvoir occuper deux positions, une

position de travail dans laouelle il est situé au fond de

la cuve (12) contenant la bain ce galvanisation, afin d'as-

surer l'immersion de la pande au contact de ce rouleau

pour réaliser la galvanisation cdes deux faces de bande et,

une position ce repos dans laquelle il est écarts de la

trajectoire de la bande.

2. Instailatiorn se.cr la revendication 1, caractérisée en

ce que le rouleau de fona (30) est mon

+
v

2 by

€ a

1'extrémité d'un
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bras (32) coulissant dans une partie fixe (34) de l'instal-
lation et le bras (28) supportant le rouleau enducteur (26)
est articulé sur un axe (36) fixé sur cette partie fixe.

3. Installation selon 1l'une des revendications 41 ou 2, ca-
ractérisée en ce qu'elle comporte un rouleau correcteur (38)
placé au-dessous de la surface du bain de zinc fondu, afin
d'assurer la planéité de la bande lors de 1'essorage, dans
le cas d'une galvanisation deux faces, ce rouleau correc-
teur étant monté sur un bras mobile (40).

4, Installation selon 1l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisée en ce qu'elle comprend deux buses
de soufflage mobiles (42-42') pour assurer 1l'essorage de

l'excés de zinc déposé au cours de 1l'enduction de une ou
deux faces.

ﬂp
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