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@ Procédé et dispositif perfectionnés pour la fabrication de téle ou bande d'acier galvanisé exempte de revétement de zinc

pur sur au moins une face.

@ L'invention est relative 3 un procédé de fabrication d’'une
bande de tdle d'acier galvanisée a chaud exempte de
revétement de Zn pur ou 3 base de Zn sur au moins une face,
dans lequel on fait passer la bande (2) en continu dans un
bain de galvanisation au trempé classique (1}, on essuie par
des moyens pneumatiques (5) une partie du revétement de
Zn liquide déposé sur la bande (2) et on soumet au moins
une face de cette bande & une action mécanique pour en
éliminer complétement le revétement & base de Zn non allié
au fer, en ne laissant subsister qu‘une mince couche d'alliage
fer-zinc, caractérisé en ce qu‘on exerce cette action mécani-
que sur la couche de revétement & base de zinc encore
liquide & I'aide d’une brosse (10) dont au moins les poils sont
énergiquement refroidis.

Elle a également pour objet un dispositif a brosse
refroidie (10) pour la mise en oeuvre du procédé.
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1 0162989 -
Procédé et dispositif perfectionnés pour la fabrication de

tdle ou bande d'acier galvanisé exempte de revétement de zinc
pur sur au moins une face.-

La présente Imvention est relative a la fabrica-

tion de t8les ou de feuillards d'acler galvanisé&, notamment
emboutissables.

On connait en particulier d'aprés le brevet euro-
péen N° 0011547 un procédé et un dispositif pour la fabri-
cation de tdles d'acier emboutissables galvanisées 3 chaud
dans lequel, aprés enduction au trempé& dans un bain & base
de Zn en fusion, une des faces de la bande est soumise 3
une action mécanique, notamment un brossage, dans une zone
ol le revétement de Zn présent sur la tdle passe par un état
transitoire liguide-solide qui se caractérise par sa fria-
bilité. Cet é&tat est atteint en théorie peu aprés la soli-
dification du zinc.

Cependant d'un point de Vue pratique, sur une 1li-
gne de fabrication industrielle, le brossage en un-tel point
pose le problémerde la détermination exacte de sa hauteur
par raﬁpoft au niveau du bain, compte tenu de la température
de ce dernier, de l'épaisseur de la bande, de la vitesse
de da&filement de la bande et également de 1'intensité de
fonctionnement des dispositifs pneumatiques qui sont uti-

lisés pour essuyer partiellement en l'uniformisant le re-

vétement de Zn déposé. i .
La présente invention vise 3 remé&dier 3 cet in-

convénient en améliorant la facilité de conduite de 1'ins-

tallation de mise en oeuvre industrielle du procédé, ce qui

se traduit également par une amélioration de la gualité du

produit et de sa rentabilité compte tenu des.pertes réduites
pour réglage 3 chaque campagne de fabrication. .

La présente invention a ainsi pour objet un procé-
dé de fabrication d'une bande de tO8le d'acier galvanisé &
chaud exempte de revétement de Zn pur ou & base de Zn sur
au moins une face, dans lequel on fait paséer la bande en
continu dans un bain de galvanisation au trempé classique,
on essuie par des moyens pneumatigues une partie du reve-

tement de Zn liquide déposé sur la bande et on soumet au
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moins une face de;cétte bande 3 une action mé&canigue pour
én éliminer compl8tement le revétement é.base de Zn non
allié au fer, en mne laissant subsfster qu'une mince couche
d*alliage fer-zinc, caract&risé en ce qu'on exércé cette
action mécanique sur la couche de revétement 3 base de
zinc encore liguide 3 1'aide d'une brosse dont au moins les
peils sont énergiqneﬁent refroidie.

'~ Selon une autre caractéristique de 1'invention,
la brosse est métallique et est refroidie par un courant
gazeux forcé dans lequel elle est placée. Son arbre central
creux est par ailleurs parcouru par un courant de fluide
de refteidissemenf:

Dans la suite du présent mémoire on utilise 2
titre de simplification 1'expression revétement de Zn ou i
base de %n pour d&signer un revé&tement déposé 3 partir d'un
bain de galvanisation au trempé& pouvant cantenir d'autres
métaux tels que ?ar’exemple 1'aluminium en des proportions
variant dans une large gamme.

A_ L'o:iginéli%é de la prééente invention réside
donc dans le fait que le revBtement de zinc est brossé i
1*&état 1iquiae. Cependant pour ne pas encrasser ou empater
la brosse, il est indispensable de suffisamment refroidir
ses poils afin dé>pmovoquer une solidification du zinc li-
quide au contact des poils de la brosse et ce d'autant plus
gque la guantité de Zn 2 &liminer est plus importante et la
températnfe de ce.aernier plus &levée.

Ainsi le perfectionnement apporté par 1'invention
permet de s'affranchir du réglage relativement critique de
la hauteunr de;bressage, ce gqui est d'un inté&rét considéra-
ble compte temu deé variations de vitesse de défilement
que peut subir une ligne de galvanisation en fonctionnement.

~Par ajlleurs, lors de changements de paramdtres tels que

l'épaisseur de la bande, on n'est pas non plus astreint a
déterminer la zone de brossage d'une maniére relativement
précise et i faire ainsi varier la hauteur du dispositif
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de brossage dans un plan vertical au-dessus de la surface ‘
du bain de zinc.

Au niveau de la mise en oceuvre industrielle, cet
avantage se traduit par le fait qu'aucun dispositif de ré-
glage de la hauteur de la brosse, par rapport & la surface
du bain de zinc, n'est nécessaire et que cette derniére
peut donc &tre maintenue @ un niveau fixe prédéterminé dans
un plan horizontal.

L'invention procéde cependant du méme concept in-
ventif que pour le brevet européen N° 011547 dont elle est
un perfectionnement, car pour obtenir le résultat attendu,

d savoir 1'élimination du revétement de Zn non allié&, il
est nécessaire, si l'on brosse une couche de zinc liquide,
de refroidir énergiquement les poils de la brosse, ce qui
provoque par échange calorifique avec les poils de la bros-
se froids qui viennent au contact d'une zone él&mentaire

de zinc entourant l'extrémité du poil, le passage de ce
revétement de zinc non allié dans son é&tat transitoire li-
quide-solide caractérisé par sa grande friabilité.

Le refroidissement &nergique des poils métalli-
ques de la brosse est assuré& en placant cette brosse dans
un courant gazeux forcé, qui en pratique, est de l'air.

Le courant gazeux forcé exerce une double fonc- '
tion de refroidissement des poils de la brosse et de soli-
dification sous forme de particules solides des gouttelettes
de Zn liquide éventuellement projetées lors du brossage.

Il est toutefois a néter que le fefroidissement
énergique des poils dela brosse est fonétion de la quantité
de Zn liquide & &liminer de la bande. Ainsi pour une ligne
fonctionnant 3 faible vitesse, la simple ventilation natu-
relle de la brosse du seul fait de sa rotation dans 1l'air
environnant peut &tre suffisante et ce d'autant plus que
le revétement de Zn liquide a une tempéraﬁhre plus basse.

On assure par aillleurs de fagon classique le re--
froidissement de l'arbre creux de la brosse par circulation
d'un fluide de refroidissement.
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Selon une autre caractéristique de la présente
inventton; on prévoit'outre les moyens de réfroidissement
de la brosse, des moyens pour récupérer les pérticules de
zinc produites. ,

L'invention a &galement pour objet un‘dispositif
de brossage pour la mise en oeuvre du procé&dé de la présen-—

te invention, comprenant un support situé le long du trajet

de la bande au—-dessus de la surface du bain de zinc et por-
tant une brosse cylindrique rotative dont 1l'extré&mité des
poils entre en contact avec la surface de la bande en re-

‘gard de laquelle.elle est placée, et au moins un rouleaun

antagoniste d'appul au contact de la face opposée de la
bande, caractérisé en ce gque la brosse est placée dans un
carter de circulation forcée d'un fluide gazeux de refroi-
dissemént.

' Selon une autre caractéristique de 1l'invention,
ce carter déborde largement dans la direction perpendicu-

laire a 1'axe de la bande par rapport aux rives de cette

derniére et ccmporte deux zones séparées par une paroi, la
premidre zone stant la zome de circulation forcée du fluide
de refroldissement et la seconde zone &tant une zone de
récupération'des’particules de zinc qui sont &liminées de
la surface brossée de la bande.

La seconde zone comporte de préférence des volets
inclinés canalisant les particules de zinc solidifié vers
un canduit d'é&vacuation relié& & une trémie de récupération
des particules finement divisées de zinc solidif#é.

'~ Selon encore une autre caractéristique, le dis-
positif comporte en regard de la face opposée & la face de
brossage des d&flecteurs verticaux délimitant des chicanes
verticales canalisant .1'&coulement gazeux et empéchant la
redéposition sur la face comportant le revétement de zinc,
des particules générées par le brossage. '

- Sélon un mode de réalisation ces dé&flecteurs ver-
ticaux sont plac&s de telle sorte gu'ils entourent le rou-

leau d'appui sur une partie importante de sa périphérie.
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Selon une variante ces déflecteurs sont coupés
dans une zone sensiblement centrale par une paroi en forme
de plan incliné dirigé wvers la bande, débouchant dans une
gouttiére de récupération des poussiéres ou particules de
Zn.

L'invention est exposée ci-aprés en détail a
1'aide des dessins annexés qui en représentent un mode de
réalisation. Sur ces dessins :

La Figure 1 est une vue schématique partielle en
glévation d'une installation selon la présente invention.

La Figure 2 est une vue en é&lévation de cdté et
en coupe du dispositif de brossage de la Figure 1.

Les Figures 3 et 4 sont respectivement des vues
en coupe selon les lignes 3-3 et 4-4 de la Figure 2.

Sur la Figure 1 est représenté&e une installation
de galvanisation classique au tremp& comportant un-bain 1
de zinc en fusion dans legquel pénétre une bande 2 de tdlle
d'acier issue d'un four non représenté&, et circulant dans
un canal 3 sous atmosphére protectrice. Cette bande est
renvoyée par un rouleau 4 de fond de cuve et sort vertica-
lement du bain de zinc en &tant essuyée par un dispositif
pneumatique 5 situé au voisinage de la surface du bain de
zinc. - )

La bande poursuit son trajet verticalement comme
indiqué par la fléche 6 apré&s avoir traversé le dispositif
de brossage de revétement de zinc sélon la présente inven-
tion. , .

Ce dispositif comporte un support 8 mobile en
translation dans un plan horizonﬁal et parallélement au
plan de la bande, par exemple sur des rails 9. ‘

Une brosse 10 est solidaire de ce support et en-
trainée en rotation, par des moyens non représent&s gréce
3 un moteur 11 monté sur le support. Le moyen 102 de cette

brosse est de préférence creux et parcouru par un fluide
de refroidissement.
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Un contré—rouleau 12 placé en regard de la face
de la-Bandé opposée au brossage fournit un appuif 3 la ban-
de qu'il repousse en directfon des pofls de la brosse de
sorte que le plan de la bande solt l&gérement sécant a
1'enveloppe de l'extrémité des poils de la brosse 10.

La brosse 10 est log&e dans un carter 13 décrit
ci~aprésﬁen détail a la Figure 2.

Ce carfer 13 est rell& d'une part 3 un circuit 14
de circulation forcée d‘un gaz de refroidissement de 1la
brosse débouchant dans une trémie 15, le circuit est mis
en aspiration par une soufflante 16.

Le carter 13 est relié d'autre part a8 un circuit
17 d'aspiration des poussié&res, d&bouchant dans une trémie
18 et équipé d‘'une autre soufflante 19.

Les deux circuits 14 et 17 sont ainsi mis en as-
piration pour limiter au maximum le dé&gagement et la cir-
culation des poussiéres.

Sur la Figure 2, le carter enveloppant la brosse 10,
cgmpgrﬁe’une chicane 20 d'entr&e du courant de gaz de re-
froidissement en circulation forcée par aspiration. Il est
par ailleursisépéré en deux zones distinctes par une paroi
21 dont le bord supérieur 212 est disposé& au voisinage de
la génératrice inférieure de la brosse 10.

Dang la premiére zone ‘22 circule le courant de
gaz de refroidissement de la brosse. Cette zone de circu-
lation forcée entoure la majeure partie de la surface ex-
térieure de la brosse cylindrique de fagon 2 en assurer le
refioidissement le plus efficace et se trouve en une posi-
tion opposée & la bande 2 par rapport 3 la brosse 10. Cette
zone de circulation forcée du gaz de refroidissement dé&bou-
che dang un caisson 23, relié& au circuit 14 d'aspiration
du gaz de refroidissement.

, La seconde zone 24, séparée de fagon quasi &tan-
che de la zone 22 par la paroi 21, au moins pour ce qui
est des particules de zinc géné&rées par le brossage; est
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située en regard de la face de la bande comportant un re-
vétement de zinc liquide qui wva &tre brossé par la brosse 1Q.

Cette zone 24 comporte des wvolets déflecteurs 25,
26, 27, en forme de plans inclinés et qui canalisent les
particules de zinc solidifiées éjectées vers la base du
carter 13 oll elles sont récupérées par aspiration par la

conduite 29 reliée au circuit 17 d'aspiration des poussié-

- res de zinc. Ces volets sont de préférence orientables au-

tour d'axes horizontaux et, s'étendent 3 travers des fentes
132 du carter.

Des dé&flecteurs 30%, 30-b réguliérement espacés
et entourant le rouleau d'appui 12 sur une partie importante
de sa périphérie sont placés verticalement, comme cela ap-
parait sur la Figure 3, de fagon & canaliser verticalement
le courant gazeux existant sur la face de la bande opposée
au brossage. Ces déflecteurs verticaux 30a, 30b forment des
chicanes verticales emp&chant la redéposition &ventuelle
des poussiéres de zinc générées par le brossage de la face
opposée et‘éui pourraient affecter de fagon défavorable la
face portant le revétement classique de zinc.

Les déflecteurs verticaux 30a, 30b sont séparés
dans une zone sensiblemént médiane, par une paroi 31 en
forme de plan incliné&, dirigé vers la bande 2 et perpendi-
culaire aux dé&flecteurs. Ce plan inclin& débouche le long
de son bord inférieur dans une gouttiére 32 avec laquelle
il délimite une pente 312 de relativement faible largeur
et qui est relige au éircuit 14 de circulation du gaz de
refroidissement de la brosse (Figures 2 et 3).

Les dé&flecteurs 309, situés au-dessous de da pa-
roi 31 sont disposés, de préférence en:deux groupes situés
au voisinage des bords de la t&le, et s&parés par une zone
centrale 33. '

Etant donné que le carter 13 et l'ensemble des
déflecteurs 302 et 302 sont de largeur sensiblement é&gale
et débordent largement des rives de la bande 2, comme cela

est visible sur les Fiqures 3 et 4, le courant de circula-
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-tion gazeux indnit auntour de la bande 2 sur la face en re-
gard du contre-rouleau d'appui 12, est cloisonné et canali-
s& comme Indiqué par les fléches de fagon & empécher effi-
cacement la red€position &ventuelle des particules de zinc
générées par le brossage, au—-deld des rives sur la face a
revétement classique de zinc.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d'une bande de tdle
d'acier galvanisée a chaud exempte de revétement de Zn
pur ou a& base de Zn sur ag-moins une face, dans lequel on
fait passer la bande en continu dans un bain de galvanisa-
tion au trempé classique, on essuie par des moyens pneu-
matiques une partie du revétement de Zn liquide déposé sur
la bande et on soumet au moins une face de cette bande i
une action mécanique pour en &liminer complétement le re-—
vétement a4 base de Zn non allié au fer, en ne laissant sub-
sister gu'une mince couche d'alliage fer-zinc, caractérisé
en ce qu'on exerce cette action mécanique sur la couche
de revétement & base de zinc encore liquide 3 1l'aide d'une
brosse dont au moins les poils sont énergiquement refroi-
dis.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la brosse métallique est refroidie par un cou-
rant gazeux sous circulation forcée.

3. Procé&dé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le gaz est de 1l'air.

4. Procédé selon la revendication 2 ou 3, carac-
térisé en ce que la circulation forcée est cré&ée par as-
piration.

5. Dispositif,de brossage pour la mise en oeuvre
du procédé selon 1l'une quelconque des revendications pré-
cédentes, comprenant un supporﬁ (8) situé& le long du tra-
jet de la bande (2) au-dessus de la surface du bain de
zinc (1) et portant une brosse cylindrique rotative (10)
dont l'extrémité des poils entre en contact avec la sur-
face de la bande (2) en regard de laquelle elle est placée,
et au moins un rouleau antagoniste d'appui (12) au contact
de la face opposée de la bande, caractérisé& en ce que la

brosse est placée dans un carter (13) de circulation forcée
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d'un fluide gazeux de refroidissement.

6. Dispositif selon la revendicatlon 5, caracté-
risé en ce que le carter déborde largement dans la direc-
tion perpendiculaire & l'axe de la bande par rapport aux
rives de cette derni2re et comporte deux zones (22, 24)
séparées par une paroi (21), la premiere zone (22) &tant
la zone de circulation forcée du fluide de refroidissement
et la seconde zone {24) é&tant une zone de récupération des
poussiéres ou particules de zinc qui sont &liminées de la
surface de labande brossée.

7. Dispositif selon la revendication 6, caracté-
risé en ce que la paroi (21) s'&tend jusqu'au voisinage
de la génératrice inférieure de la brosse (10).

8. Dispositif selon la revendication 5 ou 6, ca-
ractérisé en ce que la seconde zone (24) comporite des vo-
lets inclinés (25, 26, 27) canalisant les particules de
zinc s0lidifi& vers un conduit d'&vacuation (29) relié 3
une trémie de récupération (18) des particules finement
divisBes de zinc solidifis. '

9. Dispositif selon la revendication 6, caracté&-
risé& en ce que chaque zone (22, 24) est reli&e 3 un circuit
respectif d*aspiration (14, 17).

10. Dispositif selon 1l'une quelcongque des reven-
dications 5 & 9 caractéris& en ce qu'il comporte en regard

de Ia face opposée & la face de brossage des déflecteurs

verticaux (JOQ, 3099 délimitant des chicanes verticales

. canalisant 1'&coulement gazeux et empéchant la redéposition

sur la face comportant le revé&tement de zinc des poussiéres
générées par le brossage.

11. Dispositif selon la revendication 10, carac=
térisé en ce gque les déflecteurs (30§,'30§)
sont séparés dans une zone sensiblement centrale par une
paroi (31) en forme de plan Incliné, dirigé vers la bande
(21) , débouchant dans une goutti2re (32) de récupération
des poussidres. ' '
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12. Dispositif selon la revendication 10, ca-
ract8risé en ce que la gouttigre (32) est reliée a l'un
des circuits d'aspiration (14, 17).
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