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Description

[0001] La présente invention concerne un perfection-
nement dans le procédé de traitement de surface de pie-
ces métalliques, par électrolyse et concerne plus parti-
culierement une cuve d’électrolyse utilisant le principe
d’immersion et transfert des piéces en continu.

[0002] Le traitement de surface de piéces par électro-
lyse est un procédé bien connu, qui nécessite la mise en
oeuvre d’'un courant électrique pour la réalisation du trai-
tement.

[0003] L’électrolyse peut s’appliquer a des métaux,
comme l'anodisation de I'aluminium, I'anaphorése qui
permet le dépbt électrolytique de peinture sur aluminium,
les traitements sur aciers tels que le zingage, le chroma-
ge, le cuivrage, le nickelage, la cataphorése, la phospha-
tation,, les traitements sur cuivre tel que I'étamage, mais
aussi les traitements de dépdts électrolytiques sur des
pieces non métalliques tel que la galvanoplastie de pié-
ces plastiques.

[0004] Selon les procédés classiques d’électrolyse,
les piéces a traiter sont :

- soitattachés sur des supports placés de fagon ares-
terimmobile dans la cuve d’électrolyse. Dans ce cas
un contact électrique, comme par exemple un V en
cuivre, placé surle bord de la cuve permet d’apporter
le courant aux supports posés sur ce V et de ce fait
aux piéces. Par ce procédé pour que le contact élec-
trique reste constant, les supports et donc les piéces
doivent rester immobiles. Ce procédé ne permet
donc pas d’éviter la formation de bulles d’air et par
conséquent un manque de traitement dans les par-
ties creuses de certaines piéces, et il en résulte un
défaut d’homogénéité dans le traitement.

- soit mises en vrac dans des tonneaux d’électrolyse.
Dans ce cas les piéces traitées en masse sont mises
en contact avec une électrode mobile, placée dans
le tonneau. L’inconvénient de ce procédé est que
les piéces mises en masse et en rotation s’abiment
par frottement les unes contre les autres.

[0005] Le butde l'invention est alors de pallier tout ou
partie des inconvénients des procédés et installations de
mise en oeuvre existantes, tels que mentionnées ci-des-
Sus.

[0006] A cet effet, la présente invention concerne une
installation mettant en oeuvre un procédé de traitement
de surface de pieces comme par exemple des piéces
creuses ou autres, procédé selon lequel les pieces sont
immergées complétement a l'intérieur d’au moins une
cuve de traitement contenant un liquide caractérisé en
ce qu'on immerge chaque piéce creuse en lui faisant
faire un mouvement de rotation tel que les bulles d’air
susceptibles d’étre créées a l'intérieur de la cuve sont
chassées de la paroi intérieure de ladite piéce.

[0007] Ainsi, l'installation de traitement de surface de
piéces métalliques, selon I'invention comprend une cuve
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d’électrolyse contenant un liquide de traitement dans le-
quel les pieces a traitées sont immergées, et est carac-
térisée en ce que la cuve d’électrolyse comprend un mo-
teur et un tambour monté en rotation dans ladite cuve
d’électrolyse, que ledit tambour est mis en rotation par
ledit moteur via une couronne d’entrainement dudit tam-
bour, et en ce que les piéces a traitées sont fixées sur
un tambour pivotant de fagon a ce qu'il soit fait pour cha-
que piéce dans la cuve, au moins un mouvement de ro-
tation, et en ce que la cuve comprend au moins deux
électrodes, tandis que le tambour est alimenté en courant
électrique de polarité opposée a celle des électrodes, au
moyen d’au moins un patin de contact qui est mis en
contact sur la couronne d’entrainement du tambour.
[0008] Selon une caractéristique complémentaire, la
cuve comprend un ensemble de patins de contact, com-
me par exemple deux fois quinze patins prenant en sand-
wich la couronne d’entrainement du tambour

[0009] Selon une autre caractéristique, les patins de
contact sont montés mobile en translation vers les flancs
de la couronne, et sont sollicités en appui contre la face
correspondante du flanc correspondant par un systéme
élastique tel qu’un ressort.

[0010] Selon d’autres caractéristiques de l'invention,
les deux successions latérales de patins sont disposées
en arc de cercle ayant pour centre le centre de pivote-
ment du tambour, tandis que chacun des patins faisant
contact est reli€ a un cable ou une tresse en cuivre rac-
cordé a I'alimentation électrique.

[0011] Notons aussi que la périphérie externe du tam-
bour comprend une succession de glissiéres, destinées
a recevoir par coulissement des cassettes servant de
support pour les piéces a traiter, et que les glissiéres sont
équipées de lames de contacts souples, qui sont fixées
aux glissieres, pour transmettre le contact électrique de
la glissiere a la cassette correspondante et donc aux pie-
ces qui y sont fixées, permettant ainsi de réaliser I'élec-
trolyse.

[0012] Ajoutons que la cuve comprend un moteur des-
tiné a mettre en rotation le tambour pivotant grace a la
coopération d’'une roue dentée (6) avec une succession
de piges montées paralleles entre elles, et entre les deux
flasques de I'un des flancs du tambour.

[0013] Selon une autre caractéristique complémentai-
re, la cuve comprend deux d’électrodes reliées a une
polarité négative ou positive, tandis que le tambour est
alimenté ala polarité opposée, et que lesdites électrodes
sont constituées de plaques en aluminium.

[0014] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention se dégageront de la description qui va suivre en
regard des dessins annexés qui ne sontdonnés qu’a titre
d’exemples non limitatifs.

La figure 1 est une vue en bout illustrant la cuve de
I'invention ;

La figure 2 est une vue de dessus ;
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La figure 3 est une vue latérale ;

La figure 4 est une vue similaire a la figure 1, mais
sans le tambour.

[0015] Selon le procédé mettant en oeuvre l'installa-
tion de traitement de I'invention, on immerge chaque pié-
ce dans une cuve, en lui faisant faire au moins un mou-
vement de rotation tel que les bulles d’air susceptibles
d’étre créées a l'intérieur de la cuve sont chassées des
parois intérieures de ladite piéce.

[0016] Selonle mode de réalisationillustré, on fait faire
un mouvement de rotation d’au moins 90° a chaque pié-
ce, et de préférence une rotation de 360°.

[0017] Selon ce mode de réalisation illustré, un nom-
bre déterminé desdites piéces est placé au préalable sur
un support ou cassette (4) comprenant au moins un or-
gane de maintien pour retenir chacune d’entre elles.
[0018] Selon ce mode de réalisation, l'installation de
traitement de piéces portant la référence générale (100)
est constituée d’une cuve (1) comprenant un tambour
(2), monté enrotation a l'intérieur de cette derniére, selon
un axe horizontal (X, X’), sur lequel les piéces a traiter
sont fixées.

[0019] Selonle mode de réalisation illustré, le tambour
(2) comprend, a sa périphérie externe une succession
de glissiéres (3) d’axe paralléle a I'axe de rotation du
tambour, destinées a recevoir par exemple par coulisse-
ment les cassettes (4) servant de support des piéces a
traiter.

[0020] Les cassettes sont par exemple celles décrites
dans la demande de brevet européen EP-A-1 433 537
et comprennent un ensemble de supports de piéces per-
mettant de fixer sur une seule cassette plusieurs piéces.
[0021] La cuve (1) de I'invention comprend un moteur
destiné a mettre en rotation le tambour pivotant (2) grace
a la coopération d’'une roue dentée (6) avec une succes-
sion de piges (7) montées paralléles entre elles, et entre
les deux flasques (10a, 10b) de I'un des flancs (10) du
tambour, constituant la couronne d’entrainement.
[0022] Lacuve (1) comprend parexemple deux d'élec-
trodes (8a, 8b) reliées a une polarité négative pour une
électrolyse de piéces en aluminium. On notera que ces
électrodes (8a, 8b) seraient reliées a une polarité positive
dans le cas d’électrolyse d’une piéce en acier ou en cui-
vre.

[0023] Le tambour (2) est avantageusement en titane
mais il pourrait en étre autrement comme par exemple
en matiere plastique pour des traitements nécessitant un
dépot métallique comme le zingage.

[0024] Ledit tambour (2) est alimenté a la polarité op-
posée, c’'est-a-dire positive dans le cas d’'une anodisa-
tion.

[0025] Le courant électrique est distribué au tambour
(2) au moyen d’au moins un patin de contact (9) qui est
mis en contact sur la couronne d’entrainement (10) du
tambour.

[0026] Selonune caractéristique del'invention, lacuve
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comprend un ensemble de patins de contact, comme par
exemple (9) deux fois quinze patins (9a, 9b, 9c, ..... 90),
tel qu'illustré plus particulierement a la figure 4.

[0027] Selon le mode de réalisation illustré, le contact
électrique avec le tambour se fait par prise en sandwich
de la couronne d’entrainement (10) entre deux séries de
quinze patins.

[0028] Lesdits patins de contact (9) sont par exemple
en graphite, mais pourraient étre dans une autre matiere
pour d’autres traitements.

[0029] Ajoutons que chacun des patins (9) est monté
mobile en translation vers les flancs (10a, 10b) de la cou-
ronne, et est sollicité en appui contre la face correspon-
dante du flanc correspondant par un systeme élastique
tel qu’un ressort.

[0030] Bienentendulesdeuxsuccessions latérales de
patins sont disposées en arc de cercle ayant pour centre
le centre de pivotement du tambour, comme cela appa-
rait plus particulierement a la figure 1 et 4.

[0031] Ainsi les patins en graphite frottent sur les pa-
rois du flanc en mouvement pour transmettre le courant
a I'ensemble de la structure du tambour, et notamment
aux glissieres (3) par les quelles sont retenues les cas-
settes (4).

[0032] Chacun des patins faisant contact (9) est relié
a un cable ou une tresse en cuivre (12) raccordé a l'ali-
mentation électrique (13).

[0033] Les contacts en graphite frottent sur les flancs
(10a, 10b) de la couronne d’entrainement du tambour
transmettant de fait le courant a toute la structure de la
roue, dont les glissiéres (3) servant de support aux cas-
settes.

[0034] Les glissieres (3) sont avantageusement équi-
pées de lames de contacts souples, qui sont fixées aux
glissiéres, pour transmettre le contact électrique de la
glissiére a la cassette correspondante (4) et donc aux
pieces qui y sont fixées, permettant ainsi de réaliser
I’électrolyse entre les piéces reliées, polarisées dans cet
exemple d’application au péle positif et les électrodes
(8a, 8b).

[0035] On précisera que selon le mode préféré de réa-
lisation les électrodes (8a, 8b) sont avantageusement
constituées de plaques en aluminium polarisées au pdle
négatif.

[0036] Ajoutons que les plaques d’aluminium consti-
tuant les électrodes sont disposées par exemple de part
et d’autre du tambour a proximité des parois de la cuve,
et s’étendent parallelement a I'axe de rotation du tam-
bour.

[0037] La cuve (1) ainsi équipée et remplie d’'une so-
lution électrolytique comme de l'acide sulfurique pour
une anodisation de I'aluminium, permet de réaliser I'ano-
disation de piéces en aluminium fixées sur les cassettes.
Par ce systéme I'électrolyse est réalisée sur des pieces
fixées a des cassettes effectuant un mouvement trans-
versal et de rotation sur la roue, ce qui permet de réaliser
une électrolyse en continue sur des piéces en mouve-
ment dans la cuve de traitement.
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Bien entendu, l'invention n'est pas limitée aux

modes de réalisation décrits et représentés a titre
d’exemples, mais elle comprend aussi tous les équiva-
lents techniques ainsi que leurs combinaisons.

Revendications

1.

Installation de traitement (100) de surface de pieces
métalliques, comprenant une cuve d’électrolyse (1)
contenant un liquide de traitement (20) dans lequel
les piéces a traiter sont immergées, caractérisée
en ce que la cuve d’électrolyse (1) comprend un
moteur (5) et un tambour (2) monté en rotation dans
ladite cuve d’électrolyse (1), que le dit tambour (2)
est mis en rotation par ledit moteur (5) via une cou-
ronne d’entrainement (10) dudit tambour (2), en ce
que les piéces a traiter sont fixées sur le dit tambour
(2) de fagon a ce qu'il soit fait pour chaque piéce
dans la cuve d’électrolyse (1) au moins un mouve-
ment de rotation, en ce que la cuve d’électrolyse (1)
comprend au moins deux électrodes (8a, 8b), et que
le tambour (2) est alimenté en courant électrique de
polarité opposée a celle des électrodes (8a,8b) au
moyen d’au moins d’'un ensemble de patins de con-
tact (9), qui est mis en contact sur la dite couronne
d’entrainement (10) du tambour (2).

Installation de traitement (100) selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que la cuve comprend
un ensemble de deux fois quinze patins (9a, 9b,

Installation de traitement (100) selon la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que le contact électrique
avec le tambour se fait par prise en sandwich de la
couronne d’entrainement (10) entre deux séries de
quinze patins.

Installation de traitement (100) selon la revendica-
tion 3, caractérisée en ce que les patins de contact
(9) sont en graphite et sont montés mobile en trans-
lation vers les flancs (10a, 10b) de la couronne, et
sont sollicités en appui contre la face correspondan-
te du flanc correspondant par un systeme élastique
tel qu’un ressort.

Installation de traitement (100) selon la revendica-
tion 4, caractérisée en ce que les deux successions
latérales de patins sont disposées en arc de cercle
ayant pour centre le centre de pivotement du tam-
bour.

Installation de traitement (100) selon la revendica-
tion 5, caractérisée en ce que chacun des patins
faisant contact (9) est relié a un cable ou une tresse
en cuivre (12) raccordé a I'alimentation électrique
(13).
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7.

10.

1.

Installation de traitement (100) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisé
en ce que la périphérie externe du tambour com-
prend une succession de glissiéres (3), destinées a
recevoir par coulissement des cassettes (4) servant
de support pour les pieces a traiter.

Installation de traitement (100) selon la revendica-
tion précédente, caractérisée en ce que les glis-
siéres (3) sont équipées de lames de contacts sou-
ples (14), qui sont fixées aux glissiéres, pour trans-
mettre le contact électrique de la glissiére a la cas-
sette correspondante (4) et donc aux piéces qui y
sont fixées, permettant ainsi de réaliser I'électrolyse.

Installation de traitement (100) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que la cuve (1) comprend un moteur destiné
a mettre en rotation le tambour pivotant (2) grace a
la coopération d’une roue dentée (6) avec une suc-
cession de piges (7) montées paralléles entre elles,
et entre les deux flasques (10a, 10b) de I'un des
flancs (10) du tambour.

Installation de traitement (100) selon I'une quelcon-
que des revendications précédentes, caractérisée
en ce que la cuve (1) comprend deux d’électrodes
(8a, 8b) reliées a une polarité négative ou positive,
tandis que le tambour (2) est alimenté a la polarité
opposée.

Installation de traitement (100) selon la revendica-
tion 10, caractérisée en ce les électrodes (8a, 8b)
sont constituées de plaques en aluminium.

Claims

A treatment installation (100) for treating the surface
of metal parts, comprising an electrolysis vat (1) con-
taining a treatment liquid (20) in which the parts to
be treated are immersed, characterized in that the
electrolysis vat (1) comprises a motor (5) and adrum
(2) pivotally mounted in said electrolysis vat (1), in
that said drum (2) is driven in rotation by said motor
(5) via a drive ring (10) of said drum (10), in that the
parts to be treated are fixed to said drum (2) so that
it makes each part in the electrolysis vat (1) undergo
at least one rotation movement, in that the electrol-
ysis vat (1) comprises at least two electrodes (8a,
8b), and in that the drum (2) is supplied with electric
current of opposite polarity to that of the electrodes
(8a, 8b) by means of at least one set of contact pads
(9) which is brought into contact with the drive ring
(10) of the drum (2).

The treatment installation (100) as claimed in claim
1, characterized in that the vat comprises a set of
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two times fifteen pads (9a, 9b, 9c, ... 90).

The treatment installation (100) as claimed in claim
2, characterized in that the electrical contact with
the drum takes place by sandwiching the drive ring
(10) between two series of fifteen pads.

The treatment installation (100) as claimed in claim
3, characterized in that the contact pads (9) are
made of graphite and mounted so as to move trans-
lationally toward the flanges (10a, 10b) of the ring
and are pressed against the corresponding face of
the corresponding sidewall by a resilient system,
such as a spring.

The treatment installation (100) as claimed in claim
4, characterized in that the two lateral successions
of pads are arranged in the form of a circular arc
having for center the center of pivoting of the drum.

The treatment installation (100) as claimed in claim
5, characterized in that each of the contact pads
(9) is connected to a cable or to a copper braid (12)
connected to the power supply (13).

The treatment installation (100) as claimed in any
one of the preceding claims, characterized in that
the external periphery of the drum comprises a suc-
cession of slideways (3) intended for slidingly receiv-
ing the cassettes (4) used to support the parts to be
treated.

The treatment installation (100) as claimed in the
preceding claim, characterized in that the slide-
ways (3) are equipped with flexible contact blades
(14) that are fixed to the slideways so as to transmit
the electrical contact of the slideway to the corre-
sponding cassette (4) and therefore to the parts that
are fixed thereto, thus enabling the electrolysis to be
carried out.

The treatment installation (100) as claimed in any
one of the preceding claims, characterized in that
the vat (1) includes a motor for rotating the pivoting
drum (2) thanks to the cooperation of a toothed wheel
(6) with a succession of pegs (7), which are mounted
so as to be mutually parallel, and between the two
flanges (10a, 10b) of one of the sidewalls (10) of the
drum.

The treatment installation (100) as claimed in any
one of the preceding claims, characterized in that
the vat (1) has two electrodes (8a, 8b) connected to
either a negative or positive polarity, whereas the
drum (2) is supplied with the opposite polarity.

The treatment installation (100) as claimed in claim
10, characterized in that the electrodes (8a, 8b)
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consist of aluminum plates.

Patentanspriiche

1.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) von me-
tallischen Werkstlicken, mit einem eine Behand-
lungsflissigkeit (20) enthaltenden Elektrolysebehal-
ter (1), in welche die zu behandelnden Werkstlicke
eingetaucht werden, dadurch gekennzeichnet,
dass der Elektrolysebehalter (1) einen Motor (5) und
eine drehbarin dem Elektrolysebehalter (1) montier-
te Trommel (2) umfasst, dass die genannte Trommel
(2) durch den genannten Motor (5) tiber ein Antriebs-
rad (10) der Trommel (2) in Drehung versetzt wird,
dass die zu behandelnden Werkstlicke auf der ge-
nannten Trommel (2) so befestigt werden, dass fir
jedes Werkstiick in dem Elektrolysebehélter (1) we-
nigstens eine Drehungsbewegung ausgefiihrt wird,
dass der Elektrolysebehalter (1) wenigstens zwei
Elektroden (8a, 8b) umfasst, und dass die Trommel
(2) mit elektrischem Strom gespeist wird dessen Po-
laritat derjenigen der Elektroden (8a,8b) entgegen-
gesetzt ist, mittels wenigstens einem Satz von Kon-
takt-Kufen (9), welcher in Kontakt auf dem genann-
ten Antriebsrad (10) der Trommel (2) gebracht wird.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemaf
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Behalter einen Satz von zweimal 15 Kufen (9a, 9b,
9c,...90) umfasst.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemal
Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
elektrische Kontakt mit der Trommel durch sand-
wichartige Einlegung des Antriebsrades (10) zwi-
schen zwei Reihen von 15 Kufen erfolgt.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemal
Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kontakt-Kufen aus Graphit sind, verschiebbar be-
weglich gegen die Flanken (10a, 10b) des Antriebs-
rades montiert sind, und gegen die Flache der ent-
sprechenden Flanke durch ein elastisches System,
wie eine Feder, gedrickt werden.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemaf
Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
zwei seitlichen Reihen Kufen gemaR einem Kreis-
bogen dessen Zentrum der Drehpunkt der Trommel
ist, angeordnet sind.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemaf
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass jede
der Kontakt-Kufen mit einem mit der Stromzufuhr
verbundenen Kabel oder Kupfergeflecht verbunden
ist.
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Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemag ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der duRere Umfang der Trom-
mel eine Reihe von Schienen (3) umfasst, welche
dazu bestimmt sind, durch Gleiten Kassetten (4) auf-
zunehmen, die als Tréger der zu behandelnden
Werkstiicke dienen.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemaf
dem vorhergehenden Anspruch, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schienen mit flexiblen, an den
Schienen befestigten Kontaktzungen versehen sind,
um den elektrischen Kontakt von der Schiene zur
entsprechenden Kassette (4) undfolglichzu den dar-
an befestigten Werkstlicken zu leiten, somit das Aus-
fihren der Elektrolyse erlaubend.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemag ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Behalter (1) einen Motor
umfasst, der dazu bestimmt ist die Drehtrommel (2)
in Drehung zu versetzen, durch zusammenwirken
eines Zahnrades (6) mit einer Reihe von parallel zu-
einander und zwischen den beiden Flanschen (10a,
10b) der einen Flanke (10) der Trommel montierten
Pegelstaben.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) gemaR ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Behalter (1) zwei Elektro-
den (8a, 8b) umfasst, die an eine negative oder po-
sitive Polaritdt angeschlossen sind, wahrend die
Trommel (2) an die entgegengesetzte Polaritat an-
geschlossen ist.

Anlage zur Oberflachenbehandlung (100) geman
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Elektroden (8a, 8b) aus Aluminiumplatten bestehen.
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