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Procedimiento de revestimiento por inmersion en continuo de una cinta
metalica (1) en una cuba (11) que contiene un bafio de metal liquido,
procedimiento en el cual se hace desfilar en continuo, bajo atmosfera
protectora, la cinta metalica (1) en un conducto (13) cuya parte inferior (13a)
esta sumergida en el bafio de metal (12) liquido para determinar con la‘
superficie de dicho baiio y en el interior de esta este conducto (13), una junta
de estanqueidad (14) liquida, se desvia la cinta metalica (1) sobre un rodillo
deflector dispuesto en el bafio de metal (12), y se escurre la cinta metalica (1)
revestida a la salida del bafio de metal (12), caracterizado porque se realiza
una circulacion natural del metal liquido, de la superficie de la junta (14) a un
compartimiento de rebalse (25) dispuesto en dicho conducto (13) y quej
presenta una pared interna que prolonga el conducto (13) en su parte inferior
y al menos frente a la cara de la cinta (1) situada del lado del rodillo (15)*
deflector; la arista superior (21) del compartimiento (25) esta posiclonada por
debajo de dicha superficie y la altura de caida del metal liquido en ese
compartimiento (25) esta determinada para impedir que vuelvan a subir
particulas de oxido de metal y compuestos intermetalicos a contra corriente de
la circulaci6n del metal liquido y se mantiene el nivel de metal liquido en dicho
compartimiento (25), a un nivel por debajo de la superficie de la junta (14).
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ANEXOS

X  Comprobante de pago de la tasa dc presentacién de la solicitud.

| be |

Comprobante de pago de la tasa por concepto de cxcedente de palabras en la
publicacién.

Comprobante de pago por reivindicaciéon de prioridad.

Certificado de existencia y representacién legal cuando el solicitanie sea persona
Juridica

Poderes, si fuere el caso.

Copia de | solicitud PCT

Publicacién de la solicitud ante OMPI

Copia del reporte de ha bisqueda internacional

Copia certificada de la primera solicitud, si se reivindica prioridad.

Traduccién simple de Ia primera solicitud, si se reivindica prioridad.

Documento de cesién del mventor al solicitante o a su causante.

Descripci6n de la invencién.

Una o mis reivindicaciones.

Dibujos y/o planos necesarios.

Texto completo al castellano, con las reivindicaciones modificadas segfin el articulo
19

Texto al castellano de la solicitud PCT, tal y como fue presentada

De ser el caso, copia del contrato de acceso.

De ser del caso, documento que acredite la licencia o autorizacibn de uso de
conocimicntos tradicionales de las comunidades ind{genas.

De ser el caso, certificado de depésito del material biolégico.
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.Procédé et installstion de revitementiau trempé d'ums bende métellique

La présente inventon conceme un procédé et une installation ds

revétement au trempé & chaud et en continu d'une bande métallique, notamment '

dune bande d'acier, . .

Dans de nombreuses applications Industrielies, on utilise das
t6les d'acier revétues d'une couche de protection par exsmple contrs la corrcalon
et le plus souvent revétue d'une couche de Zinc.

Ce type de tdles est utllisé dans diverses industries pour réallser
toute sorte de plaéces et en particuller des pléces d'aspect.

Pour obtenir ce-genre de tbles, on utilise des Installations da re-
vBtemnent au trempé en continu dans lesquelies une bande d'acler ast immergée
dans un bain de métal fondu par exemple du zinc, qui peut contenlr d'autres élé-
ments chimiques tels que l'aluminium, le fer, et d'éventuels éléments d'addlition
comme par exemple le plomb, I'antimoine, etc...La température du bain dépend
de la nature du métal et dans le cas du zinc la température du baln est de |'ordre
de 460°C.

Dans le cas particulier de la galvanisation a chaud, lors du défl-
lement de la bande d'acler dans le bain de zinc fondu, il se formse 2 la surface de
ladite bande un alliage Intermétaliique Fe-Zn-Al d'une épalsseur de quelques di-
zaine de nanomaétres.

La raslistance & la corrosion des pléces alnsl revéiues est assu-
rée par le zinc dont 'épalsseur est réalisée le plus souvent par easorage pneu-
matique. L'adhérence du zinc sur ia bande d'acler est assurée par la couchs d'al-
liage intermétallique cité précédemment. ]

Avant Ie passage de la bande d'acler dans Ie baln de métal fon-
du, ceite bande d'acler circule d'abord dans un four de recult sous atmosphérs
réductrice en vue de la recristalllser aprés l'écrouissage Important 16 & 'opération
de laminage & frold, et de préparer son état chimique de surface afin de favoriser
les réactions chimiques-nécessaires & 'opération de trempé proprement dite. La
bande d'acler est portée aux environs de 650 & 800°C selon la nuance pendant Ia
temps nécessaire & la recristallisation et & la préparation de surface. Elle est en-
suite refroidie & une température voisine de celle du bain de métal fondu & I'aide
d'échangeurs. )

o
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Aprés son passage dans le four de recuit, la bande d'acler défile
dans une gaine appelée aussi "descente de cloche" ou “rompe" sous atmoe-
phére protectrice vie & vis de 'acler et est inmergée dans le bain de métal fondu.
' La partie Inférleure de la gaine est immergée dans le baln de mé-
tal pour déterminer, avec la surface dudlt bain et a lntérieur de cette gaine, un
Joint d'étanchéité liquide qui est traversé par la bande d'acler lors de son défile-
ment dans ladite gaine.

La bande d'acier est défiéchle par un rouleau immergé dans le -
baln de métal et elle ressort de ce bain métal, puls traverse des moyens d'esso-
rage servant & réguler I'épalsseur du revétement de métal liquide sur cetie bands
d'acier. ° .

Dans le cas particuller de la galvanisation-& chaud, la surface du
joint liquide & l'intérieur de la gaine-est généraiement recouverte d'oxyde de Zinc,
provenant de la réaction entre I'atmosphére & [intérieur de cette galne et ie zinc
du joint liquide et de mattes solides proveriant de ia réaction de dissolution de la .
bande d'acler. )

Ces mattes ou autres particules, en sursaturation dans le bain de
Zinc ont une masse volumique Inférieure a celle du zinc liquide et remontent 4 la
surface du bain et notamment 4 la surface du joint liquide.

Le défliement de la bande d'acler a travers la surface du jolnt I-
quide. provoque l'entratnement des particules stagnantes. Ces particules entraf-
nées par le mouvement du joint liquide 116 4 la vitesse de la bande d'acler ne sont
pas évacuées dans le volume du baln et ressortent dans la zone d'extraction de
la bande en créant des défauts d'aspect. '

De ce falt, Ia bande d'acler revétue présente dee défauts d'as-
pect qui sont amplifiés, voire révélés lors de lopération d'essorage du zinc.

) En effet, les particules Intruses sont rewanues par les jets d'esso-
rage pneumatique avant d'dtre éjectées ou désagrégées, créant ainel des tral-
nées eh sous épalsseur dans le zinc liquide d'une longueur de queiques millimé-
tres 4 quelques centimétres. '

Pour tenter d'éliminer Ia-s particules de zinc et les mattes a la sur-
face du Joint liquide, différentes solutions ont été propossas,
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Une premiére solution pour éviter cea inconvénlents consiste &

nettoyer la surface du joint liquide par pompage des oxydes de zinc et des mattss
en provenance du bain.
' Ces opéﬁaﬁons de pompage ne permettent de nettoyer la surface
du Joint liquide que de manlére trés locale au point de pompage et ont une effica-
clté at un rayon d'action trés faible ce qul ne garantit pas un nettoyage compilet
du Jolnt liquide traversé par la bande d'acler.

Une seconde solution consists & réduire la surface du joint [
quide au polnt de passage de la bande d 'acler en disposant une plaque de tBis
ou de céramique au niveau de ce joint liquida pour malntenir 4 'écart de la bande
une partie des particules présente a la surface et obtenir un auto-nettoyage du
joint liquide par cette bande.

Cetie disposition ne permet pas d'écarter |a fotaflté des particules
présentes 2 la surface du joint liquide et 'auto-netioyage est d'autant plus Impor-
tant que la surface du joint liquide est rédulte, ce qui est incompatible avec les
condltions Industrielles d'exploltation.

De plus, au bout d'un temps de fonctionnement donné, le stoc-
kage des particules a l'extéreur de la plague crolt de plus en plus et des amas de
particules finissent par se détacher et revenir sur la bande d'acler.

L'ajout d'une plaque débouchant a la surface du joint liquide
forme également un lieu priviléglé pour piéger les pouesidres de zinc.

Une autre soluion consiste & ajouter un cadre a la surfacs du
joint liquide dans la gaine et entourant la bande d'acier.

Cette disposition ne permet pas d'dliminer en totallts les défauts
jids a l'sntralnement des oxydes de zinc et des mattes par le défilement de |a
bande d'acier.

En effet, las vapeurs de zinc au niveau du joint liqulde vont se
condenser sur les parois du'cadre et au molndre remous occaslonné par les vi-
bratione ou las plis thermiquas de la bant'ia a ITmhamlon. les parois du cadre
vont s'encrasser et alns| devenir des zones de stockage de corps étrangers.
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Cetts solution ne peut donc fonctionner que quelques heures,
volre quelques jour avant de devenir elle-méme une source supplémentaire de
défauts.

Alnsl, cette solution ne tralte que parfiellement le joint liquide et
ne permet pas d'atteindre une densité trés falble de défeuts satisfalsant les exi-
gences des cllents désirant des surfaces sans défauts d'aspect.

On connatt également une solution qui vise & l'obtention de la
proprets du joint liquide par renouvellement du bain de métal fondu.

Le renouveliement est réalisé par introduction de zinc liquids
pompé dans e bain au voisinage de la zone d'immaersion de la bande d'acler.

Cette solution présente de grosses difficultés de mise en ceuvre.

En effet, elle nécessite un énorme déblt de pompage pour assu-
rer un effet de déversement et le zinc pompé et Injecté au niveau du joint liquide
contlent les mattes généréas dans le baln de zinc. °

Par alileurs, 1a tuyauterie assurant le renouveliement du zinc Ii-
quide peut provoquer des rayures sur la bande d'acler avant son Immersion et
elle est slle-méme source de défeuts par accumulation de vapeurs de zinc
condensées au-dessus du joint liquide.

On connalt également un procédé qul est baaé sur le renouvel-
lement du zinc au niveau du joint liquide et dans lequel ce renouveliement est
effectué & I'aide d'une bofte en acler inoxydable entourant ia bande d'acier et dé-
bouchant & |a surface du joint liquide. Une pompe esplre les particules entralnées
par le déversement ainsl créé et les refoule dans le volume du bain.

Ce procédé nécessite auss| un déblt de pompage trés Important
pour maintenir un effet de déversement pemmanent dans ia mesure ob la bolte
entourant la bande dans le volume du bain au-dessus du rouleau de fond ne peut
étre hermétiquement étanche.

L'Invention a pour but de proposer un procédé et une installation
de galvanisation en continu d'une bande métallique qul permettent d'éviter les
inconvénlents précédemment mentionnés et d'atteindre la densits trs falble des’
défauts satisfaisant aux exigences des dlients désirant des surfaces sans défauts
d'aspect.
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L'Invention a donc pour objet un procédé de revétement au trem-

pé en continu d'une bande métallique dans une cuve contenant un bain de métal
liquide, procédé dans lequel on falt défiler en continu, sous atmosphére protec-
trice, la bande métallique dans une gaine dont la partie Inférleure est immergés
dans le bain de métal liquide pour déterminer avec la surface dudit bain et 2 li-
térieur de cette galne, un Joint d'étanchéité liquide, on dévle la bande métallique
sur un rouleau déflecteur dleposé dans le baln de métal, &t on essore Ia bands
métallique revétue & la sortie du baln de métal, caractérisé en ce que on réalise
un écoulement naturel du métal liquide, de la surface du joint fiquide dans un
compariiment de déversement ménagé dans ladlte galne et comportant une parol
inteme prolongeant la gaine .ﬁ sa partle inférisure et au moins un regard de la
face de la bands sltuée du cdté du rouleau déflecteur, Fardte supérieure du com-
partiment étant positionnée au-dessous de-ladite surface et la hauteur de chute
du métal liquide dans ce’compartiment &tant déterminés pour empécher la re-
montde des parlicules d'oxyde de métal et de composéds Intermétalliques &
contre-courant de I'écoulement du métal liquide st on maintient le niveau de mé-
tal liquide dans ledit compartiment & un niveau au-dessous de la surface du joint
liquide. '

Linvention a pour objet une installation de revétement au trempé
en continu d'une bande métallique, du type comprenant :

- une cuve contenant un bain de métal liquida,

- une gaine de défllement de la bande métallique sous atmos-
phére protectrice et dont la partie inférieure est Inmergée dans le bain de métal
liquide pour déterminer avec la surface dudlt baln et & IIntérieur de cette gains,
un joint d'étanchéité liquide, '

- un rouleau déflactsur .de' la bande métallique disposé dans la
bain de métal, et

- des moyens d'sssorage de la bande métallique revétue # la sor-
ie du bain de métal, '
caractérisée en ce que la-gaine est prolongée, & sa partie inférieure et en regard
de la face la bande située du cbié du rouleau déflecteur, par une paroi intems
dirigée vers la surface du joint liquide dont 'aréie supérl.eure est positionnée au-

QS
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dessous de ladite surface et formant un compartiment de déversement du métal
liquide, munl de moysns de maintien du niveau de métal liquide dans ledit com-
partiment & un niveau au-dessous de la surface du joint liquide pour réaliser un
ecoulement naturel du métal liquide de cette surface vers lo compartiment, la
hauteur de chute du métal liquide dans ce compartiment étant supérieure a
50mm pour empécher la remontée des particules d'oxyde de métal et de compo-
gés intermétalliques & contre-courant de I'écoulement du métal liquide.

Selon d'autres caractéristiques de lnvention : .

- [a gaine est prolongée, & sa partie Inférleure et en regard de la
face de la bande située du cOté opposé su rouleau déflecteur, par une parol in-
teme dirigée vers la surface du joint liquide dont l'aréte supérieurs est position-
née au-dessus de ladité surface et formant un compartiment étanche de stoc-
kage des particules d'oxyde de métal,

- |la hauteur de chute du métal fiquide dans le compartiment de
déversement est supérieure & 100mm, .

- la parol Inteme de chaque compartiment présente une partie
Inférieure évaséa vers le fond de la cuve et une partie supérieure paraliéle & la
bande métallique, .

~ les moysns de maintien du niveau de métal liquide dans e
compartiment de déversement sont formés par une pompe raccordée du cot
aspiration audit compéﬂiment par un condult de flalson et munle du cAté refoule-
ment d'un condult d'évacuation dans le voluma du bain du métal liquide prélevé,

- l'installation comporte des moyens de visuallsation du niveau de
métal liquide dans le compartiment de déversement,

- jes moyens de visualisation sont fonnés- par un réservolr.dispo-
86 & l'extorieur de la gaine et rellée & la base du compartiment de déversement
par une tuyauterie du raccordement,

- la gaine est prolongde, & sa partie inférieure et en regard de
chaque bord latéral de la bande métallique, par une paroi Interne dirigée vers la _
surface du joint liquide dont 'ar8te supérieure aest positionnée au-dessous de [a-
dite surface et formant un compariiment de déversement du métal liquide.



10

15

20

30

WO 0238824 PCT/FRO1/03455

?

" D'autres caractéristiques et avantages de Iinvention apparafiront
au cours de la description qul va sulvre, donnée & tiire d'exemple et faite en rsfs-
rence aux dessins annexés, sur lesquels :

- ™ Fig. 1 est une vue schématique en élévation d'une instaliation
de revatament au frempé en continu, conforme & {invention,

- la Fig. 2 est une vue en coupe de la gaine selon la ligne 2-2 de
la Fig. 1,

- la Flg. 3 est une vue schématique en élévation d'un premier
mode de réalisation de l'aréte supérieure du compartiment de déversemsnt da
I'Installation conforme & nvention,

- la Flg. 4 est uné vue schématique en élévation d'un second
mode de réalisation de I'aréte supérisure du compartiment de déversement de

Installaion conforme a linvention,

- la Fig. 5 est une vue schématique en coupe transversale d'une
varianta de ia gaine de {Installation conforme & 'invention.

Dans ce qui sult, la descripticn sera falte pour un procéds$ et une
instailation de galvanisation en continu d'une bande métallique. Mais, I'invention
s'appliqoe & tout procédé de trempage en continu dans lequel apparalt une pollu-
tion de surface et pour lequel il faut garder un Joint liquide propre.

Tout d'abord, & la sortle du train de laminage & frold, la bande
d'acier 1 passe dans un four de recult, non repréeenté, sous atmosphdra rdduc-
frice en vue de la recristalliser apras I'écrouissage Important lié au laminage &
frold, et de préparer son état chimique de surface afin de favoriser les réactions
chimiques nécessaires & I'opération de galvanisation.

Dans ce four, la:bande d'acier sst portée & uns température
comprise par exemple entre 650 et 900°C.

A la sortie du four de recutt, la bande d'acler 1 passe dans une
Installation de galvanisation représentéde & la Fig. 1 st désignée par la référence
générale 10. _

Cetis Installation 10 comporte une cuve 11 contenant un bain 12
de zinc liquide qui contient des éiéments chimiques tels que I'aluminlum, le fer et
d'éventusls éléments d'add!tion comme le plomb, f'antimoine, notamment,

\
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La température de ce baln de zinc liquide est de I'ordre de 460°C. .

A la sortie du four de recult, la bande d'acler 1 est refroldle 4 une
température volsine de celle du bain de zinc liquide & 'alde d'échangeurs et est
ensulte Immergée dans le baln 12 de zinc liquide.

Lors de cette Immersion, I! se forme 2 la surface de la bande
d'acler 1 un aillage' Intermétallique Fe-Zn-Al permettant d’assurer la lialson entre
la bande d'acier et |e zinc restant sur iadite bande d'acler 1 aprés essorage.

Alnsl que représents & la Fig. 1, Installation de galvanisation 10
comporte une gaine 13 & lintérieur de laquelle défile la bgnde d'acier 1 sous at-
mosphére protectrice vis & vis de l'acler.

Cefte gaine 13 aussi appeiée “descente de cioche" ou
“tromps" présente, dane l'exemple de réalisation reprégents sur les figures, une
section transversale rectangulalre.

La partie Inférieure 13a de la gaine 13 est immergée dans le baln
de zinc 12 de fagon a déterminer avec la surface dudh bain 12 et & lintérieur de
coette gaine 13, un joint d'étanchéits liquide 14.

Alnsl, 1a bande dacler 1 & limmersion dans |e bain de zinc 12

‘Hquide, traverse la surface du joint iiqulde 14 dans la parlie Inférleure 13a de la
gaine 13.

La bande d'acler 1 est défléchle par un rouleau 15 couramment
appelé rouleau de fond et disposé dans le bain de zinc 12. A la sortie de ce bain
de Zinc 12, la bande d'acler 1 revétue passe dans des moyens d'essorage 16 qul

- sont par exemple constitués par des buses 16a de projection d'air et qui sont di-

rigées vers chaque face de la bande d'acier 1 pour réguler I'épaisseur du revéte-
ment de zinc liquide. .
Alnsl que représenté$ sur les Figs. 1 et 2, la partie inférieure 13a

. de Ia gaine 13 est prolongée, sur le cité en regard de la face de la bande 1 si-

tuée du cbté du rouleau déflecteur 15, par une parol inteme 20 dirigée vers la
surface du joint liquide 14 et qul ménage avec ladlte partie Inférleure 13a de la
gaine 13, un compartiment 25 de déversement du zinc liquide, comme on le verra
ultérisurement. '
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L'arate supérieure 21 de |a parol Inteme 20 est positionnée au-
dessous de la surface du joint liquide 14 et le compariiment 25 est munl ds
moyens de maintien du niveau de zinc liqulde dans ledit compartiment a un ni-
veau au-dessous de !a surface du joint liquide 14 pour réaliser un écoulement
naturel de zinc liquide de cette surface dudit joint liquide 14 vers ce compartiment
25.

Par allleurs, la partle Inféreure 13a de la gaine 13 sluée en re-
gard de la face de la bande 1 placéde & I'opposé du rouleau déflecteur 15, est pro-

longée par une parol Inteme 26 dirigée vers la surface du joint liquide 14 ot mé-

nageant avec ladite partie Inférieure 13a un compartiment 28 étanche de stoc-
kage des pariicules, en pariculler des particules d"oxyde de zinc.

L'aréte supérisure 27 de la parol interne 26 est positionnée au-
dessus de la surface du joint liquide 14.

La hauteur de chute du métal liquide dans le compartiment de
déversement 25 est déterminée pour empécher la remontée des. particules
d'oxyde de métal et de composés Intermétalliques & contre-courant de I'écoule-
ment du métal liquide et cstte hauteur est supérieure & 50mm et de préférence a
100mm . . _ .
De préférence, les parois intemes 20 st 26 présentsnt une parile
infériaure dvasée vers le fond de [a cuve 11. Les parols intemes 20 et 26 des
compartiments 25 et 29 sont en acler Inoxydable et ont une épaisseur comprise
par exemple entre 10 et 20mm..

Selon un premier mode de réallsation représenté & la Fig. 3,
l'aréte supérieure 21 de la paroi Inteme 20 est rectiligne et de préférence effilée.

Selon un secand mode de réallsation représentd & la Fig. 4, '
. Taréte supérisure 21 de la parol inteme 20 du compartiment de déversement 25

comporte, dans le sens longitudinal, une succession de creux 22 et de salllies
23.

Les creux 22 et las salllies 23 ont la forme d'arcs de cercie. et
l'ampliitude "a" entre lesdits creux et lasdites salllles est comprise de préférence
entre 5 et 10mm.

\?
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De plus, la distance "d" entre les creux 22 et les salllles 23 est
par exemple de I'ordre de 150mm.

Dans ce mode de réalisation également, I'aréte supéreure 21 de
la parof Interne 20 est de préférence effilée.

lLes moyens de maintien du niveau' de zinc liquide dans le
compartiment de déversement 25 sont formés par une pompe 30 raccordée du
cOté aspiration audit compartiment 25 par un condult de llalson 31 et munle du
cbté de refoulement d'un condult d'évacuation 32 dans le volume du bain 12 du
Zinc prélevé. '

Par allleurs, lnstallation comporte auss! des moyens de visuall-
satlon du niveau de zinc iiquide dans le compartiment de déversement 25 ou tout
autre moyen permettant de visualiser le niveau du zinc liquide.

Dans un mode de réallsation préfarentlel ces moyens de visual-
satlon sont formés par un réservoir 35 disposé & 'extérieur de ia gaine 13 et rellé
& la base du compartiment de déversement 25 par une tuyauterie de raccorde-
ment 36.

Comme représenté & la Fig. 1, le point de raccordement de Ia
pompse 30 sur le compartiment de déversement 25 est sltué au-dessus du point
de raccordement du réservoir 35 sur ledit compartiment 25, '

L'ajout du réservoir externe 35 permet de reporter le niveau du
compartiment de déversement 25 a l'axtérieur de la partie inférieure 13a de la
galne 13 dans un environnement plue propice de fagon & détacter facliement ce
niveau. A cst effet, le réservolr 35 peut 8tre équipé d'un détecteur de niveau de
zinc liquide, comme par exsmple un contactsur allmentant un voyant, un radar
ou uh falsceau laser. -

Selon une variante représentée  la Fig. 5, la galne 13 est pro-
longée & sa partle Inférieure et en regard de chaque bord latéral de ta bande
d'acier 1, par une paroi interne 40 dirigée vers la surface du joint liquide 14 et

"dont l'arBte supérieure 41 est posltionnée su-dessous de ladite surface du joint

liquide 14. .
Chaque paroi Inteme 41 ménage, avec ia partle inférieurs de la
gaine 13, un compartiment de déversement 42 du zinc liquide. '

1
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D'une maniére générale, la bande d'acler 1 pénétre dans |2 bain
de Zinc 12 par I'Inténnédlalre de la gaine 13 st du Joint IIquIde' 14 et cette band=
entralne des oxydes de zinc et les mattes en provenance du bain en créant ainsi
des défauts d'aspect dans le revétement.

Pour éviter cet inconvénient, la surface du Joint Hiquide 14 est r&-
dulte grace aux parois Intemes 20 et 26 et la surface du joint liquide 14 isolée
entre lesdites-parols 20 et 26 s'écoule dans le compartiment de déversement 25
an passant au-dessus de l'ardte supérieure 21 de la parol interne 20 dudlt com-
partiment 25.

Les particules d'oxyde et les mattes ou autres particules qui sur-
nagent & la surface du joint liquide 14 et qui sont & l'origine des défauts d'aspect,
sont entralnées dans le compartiment de déversemenit 25.et le zinc liquide
contenu dane ce compartiment 25 est pompé afin de maintenir un niveau suffi-
sant en contre-bas pour permetire I'écoulement natursl du zinc de la surface du
joint liquide 14 vers ce compartiment 25.

De catts manlére, la surface libre du joint liquide 14 Isolée entrs
les deux parois 20 st 26 est renouvelée en permanence et le zinc liquide aspiré
par la pompe 30 dans le compartiment 25 est Injecté dans le bain de dnc 12 &
I'arridre de 1a cuve 11 par le condult d'évacuation 32.

Par l'effet ains] créé, la bande d'acler 1 & immersion défile a tre-
vers la surface du joint liquide 14 netﬂoyée en permanence et reasort du bain de
zinc 12 avec un minimum de défauts.

Le compartiment étanche 20 sert de réceptacle des oxydes de
zinc ou autres parficules pouvant provenir de la paroi inférieure inclinée de ia
gaine et permet de stocker ces oxydes afin de protéger la bande d'acler 1. '

Le réservair externe 35 permet de détecter le niveau de zinc II-
quide dans le compartiment de déversement 25 et d'ajuster ce nivaau de ma-
niére a le malntenir au-dessous du niveau du bain 12 en agissant par example
sur l'introduction de lingots de"zinc dans la cuve 11.

Dans Ie cas ol I'nstallation comporte en plus du compartiment
de déversement 25, deux compartiments de déversement latéraux 42, l'efficacitd
de I'nstallation est sensiblement augmentée.
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Gréce & l'instaliation selon Invention, la deneité de défauts sur
les surfaces revétues de la bande d'acler est considérablement réduite et la qua-
lité d'aspect ainsi obtenue de ce revétement convient aux critéres exigée par des
clients désirant des piéces dont les surfaces sont sane défauts d'aspect.

L'invention s'applique & tout rev8temnent métallique par trempé.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de revtsmant au trempé en continu d'une bande mé-
talllque (1) dans une cuve (11) contenant un bain de métal liquide, procédé dans
lequel on fait défiler en continu, sous atmosphére protectrice, la bande métallique
(1) dans une gaine (13) dont la partle Inférieure (13a) est Inmergée dans ie bain
de métal (12) liquide pour déterminer avec la surface dudit baln et 4 lintérieur de
cette gaine (13), un Joint d'étanchéité (14) liquide, on dévie la bande métalilque
(1) sur un rouleau déflecteur disposé dans le bain de métal (12), et on essore Ia
bande métallique (1) revétus & la sortle du baln de métal (12), caractérisé en ce
que on réalise un écoulement natural du métal liquide de la surface du joint II-
quide (14) dans un compartiment de déversament (25) ménagé dans ladite gaine
(13) et comportant une parvi inteme prolongeant la gelne (13) & sa partle infé-
rieure et au moins en regaid de la face de la bande (1) située-du cOté du rouleau
(15) déflecteur, l'aréte supérieure (21) du compartiment (25) étant positionnée
au-dessous de ladlte surface et a hautsur de chute du métal fiquide dans cs
compartiment (25) étant déterminée pour empécher la remontée des particules
d'oxyde de métal et de composés intermétailiques & contre-courant de lécoule-
ment du métal liquide et on maintient le niveau de métal liquide dans ledlt com-
partiment (25) & un niveau au-dessous de la surface du joint liquide (14).

2. Installation de revétement au trempé en continu d'une bands
'métalllque (1), du type comprenant ; .

- une cuve (11) contenant un bain de métal (12) iiquide,

- une gaine (13) de défilement de la bande métallique (1) sous
atmosphére protectrice et dont Ia partie Inférieure (13a) est Immergée dans le
bain de métal liquide (12) pour déterminer avec la surface dudit bain (12) et &
Intérieur de cette gaine (13), un joint d'étanchelté (14) liquide,

- un rouleau (15) déflecteur de la bande métiallique (1) disposé
dans le bain de métai (12), et

- des moyens (18) d'essorage de ia bande métallique (1) revétue
&la sortle du baln de métal (12),
caractérisée an ce que la galne (13) est -pmlongée, & sa partle Inférleure (13a) et
en regard de la face de Ia bande (1) sltuée du cdté du roulsau déflecteur (15),

14
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par une parol Inteme (20) dirigée vers la surface du Joint fiquide (14) dont |'aréte
supérieure (21) est positionnée au-dessous de ladite surface et formant un com-

partiment de déversement (25) du métal liquide, munl de moyens (30) de main-
tlen du niveau de métal liquide dens ledit compartiment (25) & un niveau au-
dessous de la surface du Joint liquide (14) pour réallser un écoulement naturel du
métal liquide de cetle surface vers ce compartiment (25), la hauteur de chute du
métal liquide dane ce compartiment étant supérisure & 50mm pour empéacher la
remontée des particules d'oxyde de métal et de composés intermétalliques &
contre-courant de I'écoulement du métal liquide.

3. Instaliation selon la revendication 2, caractérisé en ce que ia
galne (13) est prolongée, & sa partie Inférleure (13a) et en regard de la face de la
bande (1) située du coté opposé au rouleau déflecteur (15), par une parol Inteme
(26) dirigée vers la surface du Joint liquide (14) doﬁt l'aréte supérieure (27) est
positionnée au-dessus de ladlte surface et formant un compartiment étanche (29)
de stqckaga des particules d'oxydes de métal.

4. Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce
que fa parol inteme (20 ; 26) de chaque compartiment (25 ;'29) présents une
partie inférieure dvasée vers le fond de la cuve (11) et une partie supérieure pa-
ralléle & la bande métallique (1).

5. Installation selon la revendication 2 ou 4, caractérisée en ce
que la hauteur de chute du métal liquide dans le compartiment de déversement
(25) est suf)érleura & 100mm, .

8. Installation.sslon la revendication 2 ou 4, caractérisée en ce
que l'ar8te supérieure (21) de la parol inteme (20) du compartiment de déverse-
‘ment (25) est rectiligne. .

7. Installation selon la revendication 2 ou 4, caractérisée en ce
que l'aréte supérisure (21) de Ia parol Inteme (20) du compartiment de dévarse-
ment (25) comports, dans le sens longltudinal, une succession de creux (22) et
de salllles (23).

' 8. Installation sefon la revendication 7, caractérisée en ce que
les creux (22) et les saillies {23) ont la forme d'arcs de cercle.
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0. Installation selon la revendication 7 ou 8, caractérisés an c2

que l'amplitude entre les creux (22) et les salllles (23) est comprise entre § ot
" "10mm. . :

10. Instailation selon la revendication 7 ou 8, caracisrisée en ce
que la distance entre les creux (22) et les salllles (23) est de l'ordre de 150mm.

11. Installation selon la revendication 6 ou 7, caractérisée en ce
que ['aréte supérieure (21) de la parol Interne (20) du compartiment de déverse-
ment (25) est effilés. '

12. Installation seion f'une quelconque des revendications rra-
cédentes, caractérisée en ce que la parol inteme { 20 ; 26) de chaque compzrti-
ment (25 ; 29) est en acler inoxydable et a une épaisseur comprise par a:'cempla
entre 10 et 20mm. .

13. Installetion selon la revendication 2, caractérisée en ce que

les moyens de maintien du niveau de métal liquide dans le compartimant de dé- -

versement (25) sont formés par une pompe (30) raccordée du cbté aspiration
audit compartiment (25) par un condult de llalson (31) et munie-du coté refoule-
ment d'un condult d'évacuation (32) dans le volume du baln (12) du métal préle-
ve. '

14: Installation seion f'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisée en ce gu'slle comporte des moyens (35) de visualisation du
niveau de métal liquide dans le compartiment de déversement (25).

15. Installation selon |a revendication 14, caractérisée en ce que
les moyens de visuaiisation sont formés par un réservoir (35) disposé a l'exté-
rieur de la gaine (13) et relié & la base du compartiment du déversement (25) par
une tuyauterle de raccordement (36).

16. Installation selc_an les revendications 13 et 15, caractérisée en
ce que le point de raccordement de la pompe (30) sur le compartiment de déaver-
sement (25) est sltué au-dessus du point de raccordement du rédservolr (35) sur
ledit compartiment (25).

' 17. Installation selon la revendication 15, caractérisée en ce que
Ie réservolr (35) forme une capacitéd tampon de métal liquide pour le comparti-
ment de déversement (25). '
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18. Installation selon Ia revendication 15, caractérisée en ce que
le réservolr (35) est équipé d'un détecteur de niveau de métal liquide.

18. Instaliation selon l'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisée an ce que la gaine (13) est prolongée, & sa pariie Inférieure
(13a) et en regard de chaque bord latéral de ia bande métaliique (1), par une pa-
roi Interne (40) dirigée vers la surface du Joint liquide (14) dont 'aréte supérieure
(41) est positionnée au-dessous de Jadite surface et formant un compartiment de
déversement (42) du métal liquide. '
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RAPPORT D'EXAMEN
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL Demande Intemationale n® PCT/~R01/03455

L Base du rapport

1. En ce qui concame les éléments ds la demande Intemationale (/as feulies de rempiacement qul ont dié ramises
& l'office rédcepteur en rdponss & une invitation lalte conformdment & articie 14 sont consiidrdes dans le prdsent
rapport comme “initlalement déposédes” et ne sont pas jointes en annexe au rapport puisqu'elies ne contfennent

pas de modifications (rogles 70.18 et 70.17)):

Description, pages:

1-13 version Initiale
Revendicationa, N°:

1-19 version initlale
Dessins, feullles:

1/4-4/4 veralon Initiale

2. En ce qul conceme la langue, tous les éléments indiqués cl-dessus étalent & la diaposition de I'administration ou
lul ont ét4 remis dans la langue dans laqualle la demande intamationals a ébé déposée, sauf indication contralre
donnée sous ce point.

Cas él6mants étalent & Ia disposition de I'administration ou kil ont été remis dans la langus sutvante: , qul ast :

O ialangue d'une traduction remiaa aux fine de la recherche intemationale (ssion ia ragle 23.1(b)).
O 1lalangua de publication de la demnande Internationale (selon la régle 48.3(b)).

O lalangue de la traduction remiee aux fins de I'examen prélimineire Internationala (selon la régle 55.2 ou
55.3).

3. En ce qul concame les séquences de nuciéotides ou d'acide aminéds divuigudes dans la demande
intemationale {lo cas dchédant), l'axamen préliminaire internationals a 614 effactud sur la base du lisiage des
séquances :

O contenu dang la demande Intemationale, sous forma écrita.

déposé avec fa demarnxe Internationale, sous forme déchiffrable par ordinateur.
remis ultdrisurement & 'administration, sous forme écrite.

remis ultdrieuremant A Fadministration, sous forme déchifirable par ordinateur.

La déclaration, selon laquelle le listage des séquences par dcrit et fourn! ultérieurement ne va pas au-deld
de la divuigation falte dane [a demande telie que dépoade, a été fournie.

La déclaration, selon laquelle las Informations enregletrdes sous déchiffrable par ordinateur sont identiques &
celies du listages des séquences Présentd par écrit, a été foumle.

O ooocad

4. Les modifications ont entrainé 'annuiation :

- YR d AR fanden s | 3N Sas e 1) fllad $ AN
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PRELIMINAIRE INTERNATI NAL Demande Intemationale n® PCT/FR01/03455

de la description, pages:
des revendications, n™:
des dessins, feullles :

0O OO0OoO

Le présent mpport a §té formulé abstraction falte (de certaines) des modifications, qul ont été consldérées
comme allant au-dela de 'exposaé de Invention tel qul a été déposd, comme Ul ast indiqué cl-apras (ragle
70.2{c)} :

(Toute feulle de remplacement comporiani des modifications de cetle nature dolt ire indiquse au point 1 ef
annexfe au présent rapport)

8. Observations complémentaires, le cas échdant :

V. Déclaration motivée selon ['article 35(2) quant A la nouvaauté, I'activitd inventive et la poasibliité
d'spplication induatriells; citations et explications & I'appul de cetis déclaration

1. Déclaration
Nouveeutd Oul: Revaendications 1-18
Non: Revendications
Activité Inventive Oul: Revendications 1-19

Non : Revendications

Poseibllité d'application industrielle Oul: Revandications 1-18
Non : Revendications

2. Citations et explications
voir feullle sépante

" Fmtma & 1AAA fancheme, ) AAIE Emadiln M et 40000



RAPPORT D'EXAMEN Demande intemationale n® PCT/FR01/034E5
PRELIMINAIRE INTERNAT] NAL - FEUILLE SEPAREE

Concernant le point V
Déclaration motivée selon I'article 35(2) quant A la nouveauté, I'activité inventive

et la poesibilité d'application Industrielle; citations et explications & I'appui de
cette déclaration

1. 1l est falt néférence aux documents sulvants:

D1: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 016, no. 375 (C-0973), 12 ao(t 1992
(1992-08-12) & JP 04 120258 A (KAWASAKI STEEL CORP), 21 avril 1992
(1992-04-21)

D2: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 018, no. 068 (C-1161), 4 février 1994
(1994-02-04) & JP 05 279827 A (KAWASAKI| STEEL CORP), 26 octobre
1983 (1993-10-26)

D3: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 014, no, 137 (C-0702), 15 mars 1880
(1990-03-15) & JP 02 011742 A (KAWASAKI STEEL CORP), 16 janvier
1990 (1890-01-16)

D4: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 1999, no. 12, 28 octobre 1989 (1900-
10-28) & JP 11 198897 A (NISSHIN STEEL CO LTD), 27 julllet 1999 (1999-
07-27)

1.1 Le document D2 est considéré comme l'état de la technique le plus proche. D2
décrit un procédé et une Installation de revétement au trempé en continu d'une
bande métallique (1) dans une cuve (6). La bande métallique (1) est introduits
dans le bain métallique (2) par une gaine (4) dont la partle inférleure est im-
mergée dans le baln de métal liquide (2). La bande (1) est guidée par un rouleau
déflecteur (7) disposé dans le bain de métal (2). A la sortie du bain de métal (2),
la bande (1) est dirigée vers des moyens d'essorage (14). La gaine {4) comporte
une paroi inteme (15) prolongeant la gaine & sa partie Inférieure et formant un
compartiment {9) de déversement. Une pompe (13) raccordée au compartiment
produit un courant dans le sens inverse du mouvement de la bande métallique.
Par conséquence, le contact de la bande métallique avec des mattes et des
particules d'oxydes de métal est évits.

1.2 Les revendications 1 et 2 de la présente demande différent de I'enseignement de
D2 en ¢e qu'on munille compartiment de moyens de maintien du niveau de métal

e delee FYT T dila adesnd e AN N s 1) NED, mell 100TH
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PRELIMINAIRE INTERNAT] NAL - FEUILLE SEPAREE

1.3

1.4

liquide dans ledit compartiment & un niveau au-dessous de la surface du joint
liquide pour réaliser une écoulement naturel du métal liquide de cette surface

dudit Joint liquide vers ce compartiment.

L'objet des revendications 1 et 2 n'est pas décrit ni suggéré dans les autres
documents disponibles D1, D3 ou D4 de I'état de fa tachnique.

La contribution de ia présente demande & I'état de la technique est que la suriacs
libre du joint liquide est renouvelée en permanence et la bande de métal au
niveau de l'immersion défile & travers la surface du Joint liquide nettoyée en
permanence et rassort du bain de métal avec un minimum de défauts.

Par conséquence, le procédé de la revendication 1, l'installation de la revendica-
tion 2 et des revendications dépendantes 3 - 19 sont nouveaux et inventifs et
donc répondent aux exigences de l'article 33 du PCT.

‘ g gy e afmanlalinm Huwdila M AT ccall 4R
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La presente invencidédn se reflere a una instalacién de
revestimiento por inmersién en caliente y en continuo, de
_una cinta metdlica, en especlal de una cinta de acero.

En numerosas aplicaciones industriales, se utilizan
chapas de acero revestidas por una capa de proteccién por
ejemplé contra la corrosién y lo mas frecuente, es que esté
revestida por una capa de zinc.

Ese tipo de chapas se utiliza en diversas industrias
para realizar.todo tipo de piezas y en particular piezas de
vista.

Para obtener ese tipo de chapas, se utilizan
instalaciones de revestimiento por inmersién en continuo en
las cuales, se sumerge una cinta de acero en un bafio de
metal fundido por ejemplo zinc, que puede contener otros
elementos quimicos tales como aluminio, hierro, Y
eventuales elementos de adicién como por ejemplo plomo,
antimonio, etc.... La temperatura del bafioc depende de 1la
naturaleza del metal y en el caso del zinc, la temperatura
del bafio es del orden de 460°C.

En el caso particular de la galvanlizacién en caliente,
durante el paso de la cinta de acero por el bafic de zinc
fundido, se forma en la superficie de dicha cinta una
aleacién intermetélica Fe-Zn-Al de un espesor de algunas

decenas de nanometros.

A
-
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La resistencia a la corrosién de las piezas revestidas
de esa forma se ve aseqgurada por el zinc, cuyo espesor se
realiza, lo mis frecuente por escurrido neumatico. La
adherencia del zinc sobre la cinta metalica se ve asegurada
por la capa de aleacién intermetdlica precedentemente
mencionada.

Antes del paso de la cinta de acero por el bafio de
metal fundido, esta cinta de acero circula primero por un
horno de recocido bajo atmbésfera reductora, con el objeto
de recristalizarla después del endurecimiento importante,
relacionado con la operacié4n de laminado en frio, y para
preparar su estado quimico de superficie a fin de favorecer
las reaccliones quimicas necesarias para la operacién de
inmersién propiamente dicha. La cinta de acero es llevada
aproximadamente a 650 a 900°C de acuerdo con el tipo,
durante el tiempo necesario para la recristalizacién y para
la preparacién de superficie. Esta es lueqo enfriada a una
temperatura cercana a la del bafio de metal fundido con 1la
ayuda de intercambiadores.

Luego de su paso por el horno de recocido, la cinta de
acero desfila por un conducto también llamado “bajada de
campana” © “trompa” bajc atmésfera protectora del acero y
se la sumerge en el bafio de metal fundido.

La parte inferlior del conducto esta sumergida en el

bafio de metal para determinar, con la superficle de dicho



bafio y en el interlor de este conducto, una junta de
estanqueidad liquida que es atravesada por 1la cinta de
acero durante su desfile por dicho conducto.

Se somete a la cinta de acero a una deflexién por
medioc de un rodillo sumergido en el bafio de metal y sale de
ese bafio de metal, luego atraviesa medios de escurrido que
sirven para regular el espesor del revestimiento de metal
liquido sobre esta cinta de acero.

En el caso particular de la galvanizacién en caliente,
la superficie de la junta en el interior del conducto, esté
recubierta generalmente por Oxido de zinc, proveniente de
la reaccién entre la atmésfera en el interior de este
conducto y el zinc de 1la Junta y de compuestos
intermetélicos o matas sélidas provenientes de la reaccién
de disolucién de la cinta de acero.

Esas matas u otras particulas, en estado de
sobresaturacién en el bafio de zinc, tienen una masa
volimica inferlor a la del zinc liquido y vuelven a subir a
la superficie del baflo y en especial a la superficie de 1la
junta.

El paso de la cinta de acero a través de la superficie
de la junta, provoca el arrastre de particulas estancadas.
Esas particulas arrastradas por el movimiento de la junta

unido a la velocidad de la cinta de acero, no son evacuadas



en el volumen del bafio y vuelven a aparecer en la zona de
extracclédn de la cinta, creando defectos de vista.

Por ello, 1la cinta de acero revestida presenta
defectos de vista que son amplificados, incluso revelados
durante la coperacién de escurrido del zingc.

En efecto, las particulas intrusas son retenidas por
los chorros de escurrido neumidtico antes de ser eyectadas o
desagregadas, creando asi marcas de sub-espesor en el zinc
liquido de una longltud de algunos milimetros a algunos
centimetros.

Para tratar deliminar las particulas de zinc y las
matas en la superficie de 1l1la junta, se han propuesto
diferentes soluciones.

Una primera solucidén para evitar esos inconvenientes,
consiste en limpiar la superficie de la junta por bombeo de
los 6xidos de zinc y de las matas provenientes del bafio.

Esas operaciones de bombeo permiten Ilimpiar la
superficle de la junta solo en forma muy localizada en el
punto de bombeo y tienen una eficaclia y un radio de accidén
muy bajos, 1o que no garantiza una limpleza completa de 1la
junta atravesada por la cinta de acero.

Una segunda solucién consiste en reduclr la superficie
de la junta en el punto de paso de la cinta de acero,
disponiendo una placa de chapa ¢ de ceramica al nivel de

esa junta para mantener separada de la cinta, una parte de



las particulas presente en la superficie y obtener una
autolimpieza de la junta por partes de esta cinta.

Esta disposicién no permite separar la totalidad de
las particulas presentes en la superficie de la junta y la
autolimpieza es tanto mé&s importante, cuanto ma&s reducida
es la superficle de la junta lo que es incompatible con las
condiciones industriales de explotacién.

Por otra parte, al cabo de un tiempo de
funcionamliento dado, el almacenamiento de las particulas en
el exterior de la laca crece cada vez mas y terminan por
despegarse depésitos de particulas y vuelven a la cinta de
acero.

La adicién de una placa que desemboca en la superficie
de la junta, forma también un 1lugar privilegiado para
entrampar polvos de zinc.

Otra solucién consiste en agregar un marco a la
superficie de la junta en el conducto y que rodea la cinta
de acero.

Esta disposicién no permite eliminar la totalidad de
los defectos relacionados con el arrastre de los 6xidos de
zinc y de las matas por el paso de la cinta de acero.

En efecto, los vapores de 2inc al nivel de la junta,
se condensaran sobre las paredes del marco y al menor
movimiento ocasionado por las vibraciones ¢ los pliegues

térmicos, de la cinta sumergida, las paredes del marco se



ensucian y de esta forma se convertir+an en zonas de
almacenamiento de cuerpos extrafos.

Por 1lo tanto, esta soluciédn solo puede funcionar
algunas horas, incluse algunos dias, antes de convertirse
por su parte, en una fuente suplementaria de defectos.

De esta forma, esta solucién solo trata parclalmente
la junta y no permite alcanzar una densidad muy baja de
defectos que satisfaga las exigencias de los clientes que
desean superficles sin defectos de vista.

Tamblén se conoce una solucién que apunta a la
obtencién de la limpleza de la junta por renovacidn del
bafio de metal fundido.

La renovaciédn se realiza por 1ntroduccién de zinc
liquido bombeadc en el bafic cerca de la zona de inmersidédn
de la cinta de acero.

Esta soluclén presenta grandes dificultades de
implementacién.-

En efecto, requiere un enorme caudal de bombeo para
asegurar un efecto de rebalse y el zinc bombeado e
inyectado al nivel de la junta contiene matas generadas en
el bafio de zinc.

Por otra parte, la caileria que asegura la renovaciédn
del zinc liquido, puede provocar rayones sobre la cinta de

acero antes de su inmersiétn y es de por si, fuente de



defectos por acumulacidén de vapores de zinc condensados por
encima de la junta.

También se conoce un procedimiento que se basa en la
renovacién del zinc al_nivel de_la junta y en el cual. esa
renovacién se efectia con la ayuda de una caja de acero
inoxidable que rodea la cinta de acero y que desemboca en
la superficie de la Jjunta. Una bomba aspira las particulas
arrastradas por el rebalse creado de esa forma, y las
devuelve al volumen del bafio.

Ese procedimiento requiere también un caudal de bombeo
muy Jimportante para mantener un efecto de rebalse
permanente en la medida en que la caja que rodea la cinta
en el volumen del bafio por encima del rodillo de fondo, no
puede ser herméticamente estanca.

La invencién tiene por objetoc proponer una instalacién
de galvanizacién en continuo de una cinta metdlica, que
permiten evitar los inconvenientes precedentemente
mencionafios y alcanzar una densidad de defectos muy baja,
satisfaciendo asi las exigenclas de los clientes que desean
superficles sin defectos de vista.

A dicho efecto, 1la invencién tlene por objeto un
procedimiento de revestimiento por inmersién en continuo de
una cinta metdlica en una cuba que contiene un bafo de
metal liquido, procedimiento en el cual se hace desfilar en

continuo, bajo atmésfera protectora, la cinta metdlica en



un conducto cuya parte inferior estd sumergida en el bafio
de metal liquido para determinar con la superficie de dicho
bafilo y en el interior de este conducto, una Jjunta de
estanqueidad liquida, se desvia la cinta met&lica sobre un
rodillo deflector dispuesto en el bafic de metal, y se
escurre la cinta metdlica revestida a la salida del bafio de
metal, caracterizadce porque se realiza una circulacién
natural del metal liquido, de la superficle de la Jjunta a
un compartimiento de rebalse dispuesto en dicho conducto y
que presenta una pared interna que prolonga el conducto en
su parte inferior y al menos frente a la cara de la cinta
situada del lado del rodillo deflector; la arista superior
del compartimiento esta posicionada por debajo de dicha
superficie y la altura de calida del metal liquido en ese
compartimiento esta determinada para impedir que vuelvan a
subir particulas de ¢éxido de metal vy compuestos
intermetalicos a contra corriente de la circulacién del
metal liquido y se mantiene el nivel de metal liquido en
dicho compartimiento, a un nivel por debajo de la
superficie de la junta.

La invencién tiene por objeto una instalacién de
revestimiento por inmersién en continuo, de una cinta
metalica, del tipo gque comprende:

- una cuba que contiene un bafioc de metal liquido,

e ull
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-~ un conducto de paso de la cinta metdlica bajo
atmésfera protectora y cuya parte inferior esta sumergida
en el bafioc de metal 1liquido para determinar con la
superficle de dicho bafio y en el interlor de este conducto,
una junta de estanqueidad liquida,

- un rodillo deflector de la cinta metdlica dispuesto
en el bafio de metal, y

- medios de escurrido de la cinta metalica revestida a
la salida del bafio de metal,
caracterizada porque el conducto se prolonga, en su parte
inferior, y frente a la cara de la cinta situada del lado
del rodillo deflector, por una pared interna dirigida hacla
la superficile de la junta cuya arista superior esta
posicionada por debajo de dicha superficie y forma un
compartimiento de rebalse del metal 1ligquido, provistoc de
medios de mantenimiento del nivel de metal liquido en dicho
compartimiento a un nivel por debajo de la superficle de la
junta, para realilzar una circulacién natural del metal
ligquido de esta superficie hacia el compartimiento, y 1la
altura de caida del metal liquido en ese compartimiento es
superior a 50 mm para impedir el ascenso de particulas de
6xido de metal y de compuestos intermeté&licos a contra
corriente de la circulacién del metal liquido.

De acuerdo con otras caracteristicas de la invencién:
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- al conducto se prolonga en su parte 1inferior vy
frente a la cara de la cinta situada del lado opuesto al
rodillo deflector, por una pared interna dirigida hacia la
superficie de 1la Jjunta cuya arista superlor esté
posicionada por encima de dicha superficie y forma un
compartimiento estanco de almacenamiento de la particulas
de 6xido de metal,

- la altura de caida del metal 1liquido en el
compartimiento de rebalse es superior a 100 mm,

- la pared interna de cada compartimiento presenta una
parte inferior en diagonal hacla el fondo de la cuba y una
parte superior paralela a la cinta metélica,

-~ los medios de mantenimiento del nivel de metal
liquido en el compartimiento de rebalse estan formados por
una bomba conectada a dicho compartimiento del lado
aspiracién, por un conducto de unldén y del 1lado de
descarga, estd provista de un conducto de evacuacién del
volumen del bafio del metal liquido extraido,

- la instalacién presenta medics de visualizacién del
nivel de metal liquidoc en el compartimiento de rebalse,

- los medios de visualizaclién estan formados por un
tanque dispuesto en el interior del conducto y conectado a
la base del compartimiento de rebalse por una cafieria de

unidén,
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- el conducto se prolonga, en su parte inferior vy
frente a cada borde lateral de la cinta metalica, por medio
de una pared interna dirigida hacia la superficie de la
junta cuya arista superior, estd posicionada por debajo de
dicha superficie y forma un compartimiento de rebalse del
metal liquido.

Otras caracteristicas y ventajas de 1la invencién,
surgiran durante la siguiente descripcién, dada a tituleo de
ejemplo y hecha con referencia a los dibujos anexos, en los
cuales:

- la Fig. 1 es una vista esguematica en elevaciédn de
una instalacién de revestimiento por inmersién en continuo,
conforme a la invencién,

- la Fig. 2 es una vista en corte, del conducto
conforme a la linea 2-2 de la Fig. 1,

- la Fig. 3 es una vista esquematica en elevacién de
un primer modo de realizacién de la arista superior del
compartimiento de rebalse de la instalacién conforme a la
invencién,

- la Fig. 4 es una vista esquematica en elevaciédn de
un segundo modo de realizaciédn de la arista superior del
compartimiento de rebalse de la instalaclén conforme a la

invencilén,

uo
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- la Fig. 5, es una vista esquematica en corte
transversal de una variante del conducto de la instalacién
conforme a la invencién.

En el texto siguiente, la descripcién se hard para una
instalacién de galvanizacién en continuo de una cinta
metalica. Pero, la invencién se aplica a cualquier
procedimiento de inmersién en continuo en el cual aparezca
una contaminacién de superficie y para el cual haya que
conservar una junta limpia.

Primeramente, a la salida del tren de laminado en
frio, la cinta de aceroc 1 pasa por un horno de recocido, no
representado, bajo atmésfera reductora con el objeto de
recristalizarla <después del endurecimiento importante
relacionado con el laminado en frio, y preparar su estado
quimico de superficie a fin de favorecer las reacciones
quimicas necesarias para la operacién de galvanizaclén.

En ese "horno, la cinta de acero es llevada a una
temperatura comprendida por ejemplo entre 650° y 900°C.

A la salida del horno de recocido, la cinta de aceroc 1
pasa por una instalacién de galvanizacién representada en
la Fig. 1, y designada con la referencia general 10.

Esta instalacién 10 presenta una cuba 11 que contiene
un bafic 12 de zinc liquido que contiene elementos quimicos
tales como aluminic, hierro y eventuales elementos de

adiciédn como principalmente plomo, antimonio.
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La temperatura de ese bafic de zinc liquido es del
orden de 460°C. _

A la salida del horno de recocldo, la cinta de acerc 1
se enfria a una temperatura cercana a la del bafio de zinc
liquido con 1la éyuda de intercambladores y luego se la
sumerge en el bafio 12 de zinc liquido.

Durante esta inmersién, se forma en la superficle de
la cinta de acero 1, una aleacibtn intermetdlica Fe-Zn-Al
que permite asegurar la unién entre la cinta de acero y el
zinc que permanece sobre dicha cinta de acero 1 después del
escurrido.

Tal como se ha representado en 1la Fig. 1, 1la
instalacién de galvanizacién 10 presenta un conducto 13 en
cuyo interior desfila la cinta de acero 1 bajo atmésfera
protectora del acero.

Este conducto 13 también llamado “bajada de campana” o
“trompa” presenta, en el ejemplo de realizacién
representado en 1las figquras, una seccidn transversal
rectangular.

La parte inferilor 13a del conducto 13, estd sumergida
en el bafio de zinc 12 de forma de determinar con la
superficie de dicho bafioc 12 y en el interior de este

conducto 13, una junta de estanqueidad liquida 14.
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De esta forma, la cinta de acero 1 en inmersién en el
baflo de =zinc liquide 12, atraviesa la superficie de la
junta 14 en la parte inferior 1l3a del conducto 13.

La cinta de acero 1 es sometida a deflexldén por medilo
de un rodillo 15, habitualmente llamado rodillo de fondo,
dispuesto en el bafio de zinc 12. A la salida de ese baflo de
zinc 12, la cinta de acero 1 revestida pasa por medios de
escurrido 18 que estédn constituidos por ejemplo por
boquillas 16a de proyeccién de ailre y que astan dirigidas a
cada cara de la cinta de acero 1 para reqular el espesor
del revestimiento de zinc liquido.

Tal como se ha representado en las Figs. 1 y 2, la
parte inferior 13a del conducto 13 se prolonga sobre el
lado frente a la cara de la cinta 1, situada del lado del
rodillo deflector 15, por una pared interna 20 dirigida
hacia la superficie de la junta 14 y que define con dicha
parte inferior 13a del conducto 13, un compartimiento 21 de
rebalse del zinc liquido tal como se verd mas adelante.

La arista superior 21 de la pared interna 20 esta
posicionada por debajo de la superficie de la junta 14 y el
compartimiento 21 estd provisto de medios de mantenimiento
del nivel de zinc liquido en dicho compartimiento a un
nivel por debajo de la superficie de la Jjunta 14 para
realizar una circulacién natural del zinc liquido de esta

superficie de dicha junta 14 hacia ese compartimiento 25.
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Por otra parte, la parte inferior l3a del conducto 13
situvada frente a la cara de la cinta 1 ubicada en la parte
opuesta del rodillo deflector 15, se prolonga por una pared
interna 26 dirigida hacia la superficie de la junta 14 y
define con dicha parte inferior 13a un compartimiento 29
estanco de almacenamiento de las particulas, en particular
de las particulas de éxido de zinc.

La arista superior 27 de la pared interna 26 esté
posicionada por encima de la superficlie de la junta 14.

La altura de caida del metal 1liquido en el
compartimiento de rebalse 25 se determina para impedir que
vuelvan a sublr las particulas de 6xido de metal y de
compuestos intermetalicos a contra corriente de 1la
circulacién del metal liquido y esta altura es superior a
50 mm y preferentemente a 100 mm.

Preferentemente, las paredes internas 20 y 26

Y

presentan una parte inferior en diagonal hacia el fondo de’

la cuba 1l1. Las paredes internas 20 y 26 de los
compartimientos 25 y 29 son de acero inoxidable y tienen un
espesor comprendido por ejemplo entre 10 y 20 mm.

De ' acuerdo con un primer modo de reallzacién
representado en la Fig. 3, la arista superior 21 de 1la
pared interna 20 es rectilinea y preferentemente afilada.

De acuerdo c¢on un segundo modo de realizaciédn

representado en la Fig. 4, la arista superior 21 de 1la
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pared interna 20 del compartimiento de rebalse 25 presenta,
en sentido longitudinal, una suceslén de depresiones 22 y
de salientes 23.

Las depresiones 22 y las salientes 23 tienen forma de
arcos de circulo y la amplitud “a” entre dichas depresiones
y dichas salientes, esti& comprendida preferentemente entre
5 y 10 mm,

Por otra parte, la distancia “d” entre las depresiones
22 y las salientes 23 es por ejemplo del orden de 150 mm.

También en ese modo de realizacién, la arista superior
21 de la pared interna 20 es preferentemente afilada.

Los medios de mantenimiento del nivel de zinc liquido
en el compartimiento de rebalse 25, estan formados por una
bomba 30 cdnectada del 1lado de aspiracién a dicho
compartimiento 25, por un conducto de unidén 31 y provista
del lado de descarga de un conducto de evacuaclén 32 del
volumen del bafio 12 del zinc extraido.

Por otra parte, la instalacién presenta también medios
de visuallzacién del nivel de zlinc liguide en el
compax-:timiento de rebalse 25 o cualquier otro medio que
permita visualizar el nivel del zinc liquido.

En un modo de realizacién preferido, esos medios de
visualizacién estién formados por un tangue 35 digpuesto en
el exterior del conducto 13 y unido a 1la base del

compartimiento de rebalse 25 por una cafleria de unién 3e.
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Tal como se ha representado en la Fig. 1, el punto de
unién de la bomba 30 sobre el compartimiento de rebalsgse 25,
estd situado por encima del punto de unién del tanque 35
sobre dicho compartimiento.

La adicién del tanque externo 35 permite llevar el
nivel del compartimlento de rebalse 25 al exterior de la
parte inferior 13a del conducto 13 en un medio mé&s propicio
de forma de detectar facilmente ese nivel. A dicho efecto,
el tanque 35 puede estar equipado con un detector de nivel
de zinc liquido, como por ejemple un contacto que alimenta
un indicador 6ptico, un radar ¢ un haz laser.

De acuerdo con una variante representada en la Fig. 35,
el conducto 13 se prolonga en su parte lnferior y frente a
cada borde lateral de la cinta de acero 1, por una pared
interna 40 dirigida hacia la superficie de la junta 14 ¥y
cuya arista superior 41 esta posicionada por debajo de
dicha superficie de la junta.

Cada pared interna 41 define, con la parte inferior
del conducto 13, un compartimiento de rebalse 42 del zinc
liquido.

En lineas generales, la cinta de acero 1 penetra en el
bafio de zinc 12 por intermedio del conducto 13 y de la
junta 14 y esta cinta arrastra oOxideos de zinc y matas
provenientes del bafio, creando asi defectos de vista en el

revestimiento.
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Para evitar ese I1nconveniente, la superficle de 1la
junta 14 se reduce gracias a las paredes internas 20 y 26 y
la superficle de la junta 14 aislada entre dichas paredes
20 y éG, circula hacia el compartimiento de rebalse 25
pasando por encima de la arista superior 21 de la pared
interna 20 de dicho compartimiento 25.

Las particulas de 6xido y las matas u otras particulas
que sobrenadan en la superficie de la Junta 14 y que
originan defectos de vista, son arrastrados en el
compartimiento 25 y el zinc 1liquido contenido en ese
compartimiento 25 es bombeado con el objeto de mantener un
nivel suficiente hacia abajo para permltir la circulacién
natural del zinc de la superficie de la Junta 14 hacla ese
compartimiento 25.

De esta forma, la superficie libre de la junta 14
alslada entre 1las dos paredes 20 y 26 es renovada
permanentemente y el zinc liquido aspirado por la bomba 30
en el compartimiento 25 es inyectado en el bafio de zinc 12
por detras de la cuba 11 por el conducto de evacuaciédn 32,

Por el efecto creado de esa forma, la cinta de acero 1
en inmersién desfila a través de la superficie de la junta
14 limpiada permanentemente y sale del bafio de zinc 12 con
un minimo de defectos.

El compartimlento estanco 20 sirve de receptaculo de

los 6xidos de zinc u otras particulas que puedan provenir
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de la pared inferior 1nclinada del del y permite almacenar
esos 6xidos con el objeto de proteger la cinta de acero 1.

El tanque externo 35 permite detectar el nivel de zinc
liquido en el compartimiento de rebalse 25 y ajustar ese
nivel de forma tal de mantenerlo por encima del nivel del
bafio 12 introduclendo por ejemplo lingotes de zinc en la
cuba 11.

En el caso en que la instalacldédn presenta ademds del
compartimiento - de rebalse 25, dos compartimientos de
rebalse laterales 42, la eficacia de la instalacién se ve
sensiblemente aumentada.

Gracias a la instalacién conforme a la invencién, la
densidad de defectos sobre las superficies revestidas de la
cinta de acero, se reduce considerablemente y la calidad de
vista de ese revestimiento obtenida de esa forma, se ajusta
a los criterios exigidos por clientes que desean plezas
cuyas superficies no presenten defectos de vista.

La invencién se aplica a cualquier revestimiento

metalico por inmersidn.



1. Procedimiento de revestimiento por inmersién en continuo

de una cinta metadlica (1) en una cuba (1l1) que
contiene un bafio de metal liquido, procedimiento en el
cual se hace desfilar en continuo, bajo atmésfera
protectora, la cinta metdlica (1) en un conducto (13)
cuya parte inferior (l3a) esti sumerglda en el bafic de
metal (12) liquido para determinar con la superficile
de dicho bafioc y en el interior de esta esate conducto
(13}, wuna junta de estanqueidad {(14) liquida, se
desvia 1la c¢inta metdlica (1) sobre un rodillo
deflector dispuesto én el bafioc de metal (12), y se
escurre la cinta metalica (1) revestida a la salida
del bafic de metal (12), oaracterizado porgque se
realiza una circulaclédn natural del metal liquido, de
la superficie de la junta (1l4) a un compartimiento de
rebalse (25) dispuesto en dicho conducto (13) y que
presenta una pared interna que prolonga el conducto
(13) en su parte inferior y al menos frente a la cara
de la cinta (1) situada del lado del rodillo (15)
deflector; la arista superior (21) del compartimiento
(25) estd posicionada por debajo de dicha superficie y
la altura de <caida del metal 1ligquido en ese
compartimiento (25) esté determinada para impedir que

vuelvan a subir particulas de éxido de metal y



compuestos intermetdlicos a contra corrlente de 1la
circulacién del metal liquido y se mantiene el nivel
de metal liquido en dicho compartimiente (25), a un

nivel por debajo de la superficie de la junta (14).

2. Instalacién de revestimiento por inmersién en continuo

de una cinta met&lica (1), del tipo que comprende:

- una cuba (1l) que contiene un baflo de metal (12)
liquido,

- un conducto (13) de paso de la cinta metldlica (1)
bajo atmdésfera protectora y cuyo parte inferlor (13a)
estd sumerglda en el ballo de metal liquido (12) para
determinar con la superficie de dicho bafioc (12) y en
el interior de este conducto (13), una 3junta de
estanqueidad (14) liquida,

- un rodillc deflector (15) de la cinta metalica {1)
dispuesto en el bafio de metal (12), y

- medios (16) de escurride de la cinta metalica (1)
revestida a la salida del bafio de metal (12),
caracteriszada porque el conducto (13) se prolonga, en
su parte 1nferlor (13a), y frente a la cara de la
cinta (1) situvada del lado del rodillo deflector (15),
por una pared interna {20) dirigida hacia 1la
superficie de la junta {14) cuya arista superior (21)
estd posicionada por debajo de dicha superficie y

forma un compartimiento de rebalse (25) del metal
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liquido, provisto de medios ({30) de mantenimiento del
nivel de metal liquido en dicho compartimiento (25) a
un nivel por debajo de-la superficie de la junta (14),
para reallzar una c¢lirculaclén natural del metal
liquido de esta superficie hacia el compartimiento
(25); la altura de caida del metal 1liquido en ese
compartimiento es superior a 50 mm para impedir el
ascenso de particulas de éxido de metal y de
compuestos intermetilicos a contra corriente de 1la
circulacién del metal liquido.

Instalacién de acuerdo con 1la reivindicacién 2,
oaracterizada porque el conducto (13) se prolonga, en
su parte inferior (13a) y frente a la cara de la cinta
(1) situada del 1lado opuesto al rodillo deflector
(15), por una pared interna (26) dirigida hacia la
superficie de la junta (14) cuya arista superior (27)
estd posicionada por encima de dicha superficie vy
forma un compartimiento estanco (29) de almacenamiento
de las partidas de 6xidos de metal.

Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2,
oaracterizada porque la pared interna (20; 26) de cada
compartimiento (25; 29) presenta una parte inferior en
diagonal hacia el fondo de la cuba (11} y una parte

superlior paralela a la cinta metdlica (1).
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Instalacién de acuerdo con la reivindicacidén 2 o 4,

caracterizada porque la altura de caida del metal

S

liquido en el compartimiento de rebalse (25) es.

superior a 100 mm.

Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 2 o ¢,
caracterizada porque la arista superior (21) de 1la
pared interna (20) del compartimiento de xrebalse (25)
es rectilinea.

Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 2 o ¢,
caracterizada porque la arista superior (21) de 1la
pared interna (20) del compartimiento de rebalse (25)
presenta, en sentido longitudinal, una sucesién de
depresiones (22) y de salientes (23).

Instalacién de acuerdo con 1la relvindicacién 7,
caracterizada porque las depresiones (22) y las
salientes (23) tienen forma de arcos de circulo.

Instalacién de acuéerdo con la relvindicacién 7 u 8,
caractarizada porgue la amplitud entre las depresiones
(22) y las salientes (23) esta comprendida entre 5 y
10 mm.

Instalacidén de acuerdo con la reivindicacién 7 u 8,
caracterixzada porque la distancia entre las
depresiones (22) y las salientes (23) es del orden de
150 mm.
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12.

13.

14.

15,
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Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 6 o 7,
caracterizada porque la arista superior (21) de la
pared interna (20) del compartimiento de rebalse (25)
es afilada.

Ingstalacién de acuerde con cualquiera de las
reivindicacicnes precedentes, caracterizada porque la
pared interna (20; 26) de cada compartimlento (25; 29)
es de acero inoxidable y tiene un espesor comprendido
por ejemplo entre 10 y 20 rmm.

Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 2,
caracterizada porque los medios de mantenimiento del
nivel de metal liquide en el compartimiento de rebalse
{(25) estén formados por una bomba (30) conectada del
lado de aspiracitn a dicho compartimiento {25) por
medio de un conducto de unién (31) y provista del lado
de descarga de un conducto de evacuacién (32) del
volumen del bafio (12) del metal extraido.

Instalacién de acuerdo con cualquiera de 1las
reivindicaciones precedentes, oaracterizada porque
presenta medios (35) de visuvalizacién del nivel de
metal liquido en el compartimiento de rebalse (25).
Instalacién de acuerdo con 1la reivindicacién 14,
ocaracterizada porgque los medios de visuallzaciédn estan

formados por un tanque (35) dispuesto en el exterior

NS g



16.

17.

18.

19.
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del conducto (13) y unido a la base del compartimiento

de rebalse (25) por una cafieria de unién (36).

Instalacién de acuerdo con las reivindicacicnes 13 y

15, ocaracterizada porque el punto de unién de la bomba
(30) sobre el compartimiento de rebalse (25) esté
situado por encima del punto de unién del tanque (35)
sobre dicho compartimiento (25).

Instalacidén de acuerdo con 1la reilvindicacién 15,
agruotariladn porque el tanque (35) forma una
capacidad tampén de metal liquido para el
compartimiento de rebalse (25).

Instalacidén de acuerdo con la relvindlcacién 15,
caracterizada porque el tanque (35) estd equipado con
un detector de nivel de metal liguido.

Instalacién de acuerdo con <cualquiera de 1las
reivindicaciones precedentes, caracterizada porgue el
conducto (13) se prolonga, en su parte inferior (l1l3a)
y frente a cada borde lateral de la cinta metédlica
(1), por una pared interna (40) diriglda hacia 1la
superficle de la Jjunta (14) cuya arista superior (41)
estd posicionada por debajo de dicha superficle y
forma un compartimiento de rebalse (42) del metal

liquido.



SOLLAC
Procedimiento e instalacidén de

revestimiento por inmersién de una cinta metélica.

La invencién tlene por objeto una instalaciédn de
revestimiento por 1inmersién en continuo de una cinta
metalica (1), en una cuba (1l) que contliene un balfilo de
metal (12) 1liquido, procedimiento en el cual se hace
desfilar en continuo la cinta metalica (1) en un conducto
(13) cuya parte inferior (13a) esta sumergida en el bafio de
metal (12) 1liquido para determinar con la super.ficie de
dicho bafio, una junta de estanqueidad (14). Se realiza una
circulacién natural del metal ligquide, de la superficie de
la junta a un compartimiento de rebalse (25) dispuesto en
dicho conducto {(13) y que presenta una pared interna que
prolonga el conducto (13} en su parte inferior y se
mantiene el nivel de metal liquido en diche compartimiento
(25) a un nivel por debajo de la superficie de la junta
(14).

La invencién se refiere también a una instalacibén para
la implementacién del procedimiento.

Fig. 1.
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Industria y Comerclo

Bogdé. DC,
Doctor: OficloN®
HUMBERTO RUBIO CAMACHO 87271
Apoderado
SOLLAC
ASUNTO: Radicackn N° 03-038061
: Solciud intemacional PCTIFRO1/03485

Fechainidofasenacional  10/06/2003

Trémite on

Evento 378

Achuacién 430

Fobos 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamentio el el articulo 38 de la Decisidn 468 de la
Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacion en Materla de Patentes (PCT),
regia 51 bis del Reglamento y Circular Uinica de la Superintondencia de Industria y Comercio, se le comunica
que:

[ La solictud no contiene la copia dei documento en que consta la cesién del derecho a la patente del
inventor al solicitante ¢ a su causante. (Art. 26-k) Decisidn 486).

I La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el Beno de los requisitos exigidos por los
articulos 63 y subsiguientes del Cédigo de Procedimianto Chil. Adicionaiments, deberd presentar el
documento que acredita la existencia y representacion legal de la sociedad solicitante, cuando ésta fuere
persona juridica.

0 Diigenciar corectamente en ef pefiioo las casilas comespondientes a: soliciud internacional,
publicacidn intemacional y prioridad.

En cumplimiento de lo dispuesio por el articulo 39 de la Decislén 486, e le requiere para que dentro del
término de dos meses siguientes a la fecha de notificacion del presents oficlo, complete los requisios
anteriomente enunclados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerard abandonacda y parderd su prelacion.

Noiifiquese e presants oficio conforme a lo dispuesto an @ numeral 52, iteral e), del capftulo quinto del
titulo primero de la Gircutar Unica N° 10 de 2001.

El anterior requerimianto fue notificado por f§acion en lista de feche, Eg €82 e




