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METALICA"®

RESUMEN:

Un procedimiento de revestimiento de templado continuo de una cinta;
metalica (1) en una cuba (11) que contiene un bafio de metal (12) liquido,
pr cedimiento en el cual se hace deslizar sin interrupcién, bajo atmosfera

protectora, la cinta metalica (1) dentro de una camisa (13) cuya partei
inferior (13a) es sumergida el bafio de metal (12) liquido para:
determinar con la superficie de dicho bafio y dentro de esta camisa (13)
una obturacién hermética (14) por liquido, se desvia la cinta metalica (1)
sobre un rodillo (15) deflector dispuesto en el bafio de metal (12), y se seca
la cinta metalica (1) revestida a la salida del bafio de metal (12),
caracterizado porque se realiza un derrame natural del metal liguido de ‘g
la superficie de la obturacién por liquido (14) en dos compartimientos de!
derrame (25;29) preparados en la mencionada camisa (13) incluyendo:
jlcada uno de ellos una pared interna (20;26) que prolonga la camisa (13) en!
su parte inferior y con respecto a cada cara de la cinta (1), la arista}
superior (21;27) de cada compartimiento (25;29) esta ubicada por debajo;
de la mencionada superficie, y la altura de caida del metal liquido en los
compartimientos 25 y 29 esta determinada para impedir el ascenso de lasi}
particulas de 6xido de metal y de compuestos intermetalicos a contra-
corriente del derrame del metal liquido y se mantiene el nivel de metal ||
liquido en los mencionados compartimientos (25;29) a un nivel por debajo:
de la superficie de la obturacion por liquido (14).
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X Comprobante de pago de la tasa de prescntacidn de la solicitmd.

ANEXOS

Comprobante dc pago de la tasa por concepto de excedente de palabras en la
publicacién. 1
Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad.
Centificado de existencia y representacidn legal cuando el solicitante sea persona '
juridica |
Poderes, si fuere el caso.

Copia de la solicitud PCT

Publicacién de la solicitud ante OMPI

Copia del reporte de Ia biisqueda intemacional

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

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

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

Descripcién de la invencifn.

Una o mis reivindicaciones.

Dibujos y/o planos necesarios.

Texio completo al castellano, con las reivindicaciones modificadas segin cl articulo
19

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

De ser el caso, copia dcl contrato de acceso.

De ser del caso, documento que acredite la Lcencia o autorizacién de uso de
conocimientos tradicionales de las comunidades indigenas.

De ser el caso, certificado de dep6sito del material biolégico.
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OO (57) Abstract: The invention concerns a method far continuous dip costing of & metal strip (1) in & tank (11) containing u quid
QO wmetsl bath (12), method which consists in: continuously unwinding the metal strip (1) in & sheath (13) whereof the lower part (138)
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WO 02/38825 A1 [HEliREDIENENAIEDEN

MZ, NO, NZ, PH, PL, PT, RO, RU, 5D, SE, G, SL, SK, Publiée:
SL, TJ, ™, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VN, YU, ZA, — avec rapport de recherche intarnasionale

ZW.
. En ce qui concerne les codes & desx lettres ol axtres abrévia-
(84) Etats désignés (igiona)) : brevet ARIPO (GH, GM, KE, tions, sa rifirer aux "Noter explicatives relasives o codes ¢t

LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZW), brevel enrasien -

(AM. AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, T, TM), brevet earopéen mnwunm&MHMMh&
(AT, BE, CH, CY, DE, DK, ES, FL, FR, GB, GR, IE, IT, LU, :

MC, NL, PT, SE, TR), lrevet OAFI (BE, BJ, CR CG, CI,

CM, GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NK, SN, TD, TG).

(57) Abrégd : L'invention a pour objet un procédd de rovitement an trempé en conting d"une bande mitallique (1) dans une cave
(11) contenant un bain de métat (12) liquids, procédd dans lequel on fait difiler en conting la bande métallique (1) dans une gaine
(13) dont la pertie infitricure (13a) cst Immerpée dans Ic bain de métal (12) Hquide pogr déterminer avee I sarface dudit bain an
Joint d*étanchéité (14) lignide. On réalise on écoulement natorel do métal liquide de la sorface do joim Liquide (14) dans denn
compartiments de dévarsemeant (25, 29) ménagés dans Indite guine (13) et comportant chacun une paral inteme prolongeant 1a gaine
(13) & sa partie infériegre &t on maintient Je nivean de métal lquide dans tesdits compartiments & on pivean mi-degsons de la surface
dn joint liqoide (14). L'invention a également pour objet une installation pour 1a mise en ocuvre do procédd.
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Procédé et installation de revitement su trempé 3 chsud et
en contino d"una bande wétallique.

La présents Invention concemne un procédé et une Instaltation de
rev8tement au trempé a chaud et en continu d'une bande métallique, notamment
d'une bande d'acier. '

- . Dans de nombreuses appllcaiions' Industrielles, on utllise des
téles d'acier rev8tues d'une couche de protection par exemple conire la corrosion
et le plus souvent revétue d'une couche de zinc.

' Ce type de tbles est utllsé dans diverses Industries pour réaliser
touts sorte.de plécas et en particulier des pidces d'aspect. ]

Pour obtenir ce genre de tles, on utllise des installations de re-
vétement au trempé en continu dans lesquellss une bande d'acler est Immergée
dans un baln de métal fondu par exemple en zinc, qul paut contenir d'auires élé-
ments chimiques tels que {'aluminium, le for, et d'éventuels éléments d'addition
comme par exemple le plomb, l'antimoine, etc...La température du bain dépend

.de la nature du métal et dans le cas du zinc la température du ba.ln est de l'ordre
de 460°C.

Dans le cas particulier de la galvanisation & chaud, lors du défi-
lement de la band.a d'acier dans le bain de zinc fondu, || se forme & ia surface de
ladite bande un alllage intermétallique Fe-Zn-Al d'une épalsseur de quelques di-
zaine de nanométres. . . . .

La résistance a la comosion des pléces alnsl revétues est assu-
rée par le zinc donc I'épaisseur est réallsée le plus souvent par essorage pneu-
matique. L'adhérence du zinc sur la bande d'acler est assurée par la couche d'al-
llage intermétallique mentionné précédemment.

. Avant le passage de ia bande d'acler dans le bain de métal fon-
du, cette bande d'acier circule d'abord dans-un four de recuit sous atmosphére
réductrice en vue de la recristalilser aprds I'écrouissage Important lié &4 l'opération
de laminage # froid, et de préparer son état chimique de surface afin de favoriser
les réactions chimiques nécessalres & l'opération de trempé proprement dite. La
bande d'acier est portée aux environs de 650 4 800°C selon la nuance pendant le
temps nécessalre 4 la racristallisation et & la préparation de surface. Elle est en-
sulte refroldle & une température voisine de ceile du bain de métal fondu & l'alde
d'échangeurs.
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Aprés son passage -qans le four de recult, la bande d'acier déflie
dans une gaine-appelée auss! "descents de cloche” ou “trompe" sous atmos-
phére protectrice vis & vis de 'acler et est Inmergée dans le baln de métal fondu.

La partie Inférieure de la gaine est immergée dans le bain de mé-
tal pour déterminer, avec la surface dudit baln et & lintérieur de cetts gaine, un
Joint d'étanchélté llquide qul est traverséd par la bande d'acler lors de son défile-

ment dans ladite gaine.

La bande d'acier est défléchle par un rouleau immergé dans le
bain de métal et elie ressort de ce baln métal, puls traverse des moyens d'esso-
rage eervant & réguler I'épalsseur du ravétement de métnl ligulde sur cette bande
d'acier.

Dans le cas particulier de la galvanisation & chaud, la surface du
Joint liquide & I'intérieur de la gaine est généralement recouverts d'oxyde de zinc,
provenant de la réaction entre I'atmosphére a lintérieur de cette gaine et le zinc
du jolnt liquide et de mattes solldes provenant de la réaction de dissolution de la
bnde. d'acler. ]

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

Le défilement de [a bande d'acier & travers la surface du Joint [l-
quide provoque l'entralnement des particules stagnantes. Ces particuies entral-
nées par le motuvement du joint liquide lié & la vitesse de 1a bande d'acler ne sont
pas évacuéss dans le volume du baln et ressortent dans la zone d'extraction de '
la bande en créant des défauts d'aspect.

De ce falt, la bande d'acier rev8tue présente des défaufs d'as-
pect qul sont amplifiés, voire revélés-ore de l'opération d'essorage du zinc.

En effet, les particules intrusas sont retenues par les jots d'asso-

- rage pneumatique avant d'8tre éjectées ou désagrégées, créant ainsi des tral-

nées en sous épalsseur dans ie zinc liquide d'une longueur de quelques millimé-
tres & quelques centimétres.

Pour tenter d'éliminer les particules de zinc et les mattes & [a sur-
face du joint liquide, différentss solutions ont été proposées. -
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Une premiére solution pour éviter ces Inconvénients consiste &

nettoyer la surface du Joint liquide par pompage des oxy&es de Zinc et des mattes
"en provenance du bain.

Ces opérations de pompage permettent de nettoyer la surface du
Joint liquide que de maniére trés locale au point de pompage et ont une efficacité
et un rayon d'action trés faibles ce qul ne garantit pas un nettoyage complet du
joint liquide traversé par la bande d'acler.

Une deuxidme solution conslste & rédulre la surface du joint Ii-
quide au paint de passage de la bande d "acler en disposant une plaque de tdie
ou de céramique au niveau de ce joint liquide pour maintenir & I'écart de la bande
une parﬂé des particules présente 4 la surface et obtenir un auto-neitoyage du
Jolnt liquide par cstte bande. .

Cette disposlition ne permet pas d'écarter la totalité des-particules
présentes a la surface du joint liquide et I'ailto-nauoyage est d'autant plus Impor-
tant que la surface du joint liquide est réduite, ce qui est incompatible avec les
conditions industrielles d'exploltation. ]

De plus, au bout d'un temps de fonctionnement donné, le stoc-
kage des particules & I'extérieur de la plaque croft 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 & la surface du joint liquide
forme également un lieu priviléglé pour pléger les poussiéres de zinc.

Une autre sojution consliste & ajouter un cadre & la surface du
Joint liquide dans la gaine et entourant la bande d'acler. .

Cette dispaosition ne permet pas d'éliminer en totallté les défauts
liés & l'entralnement des oxydes de zinc et des .mattes par le déflement de la

" bande d'acier.

En effet, les vapeurs de zinc au niveau du joint liquide vont se
condenser sur les parois du cadre et au moindre remous occasionné par les vi-
brations ou les plis thermiques de la bande 4 Fimmersion, les parcis du cadre
vont s'encrasser at ainsl devenir des zones de stockage de corps étrangers.
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Cette solution-ne peut donc fonctionner que quelques heures,
voire quelqués jour avant de devenir elle-méme une source supplémentalre de
défauts.

Alnel, cette golution ne tralte que partiellsment le Joint liquide et
ne permet pas d'atteindre une denstté irés faible de défauts satlsfalsant les ex}-
gences des clients désirant des surfaces sans défauts d'aspect.

On connelt également une solution qul vise & l'obtention de la
propreté du joint liquide par renouvellement du bain de métal liquide.

Le renouvellement est réallsé par Introduction de zinc lquide
pompé dans le baln au voisinage de la zone d'immersion de la bande d'acler.

Cette solution ﬁrésanta de grosses difficultés de mise en casuvrs.

En effet, elle nécesslite un énorme déblt de pompage pour assu-
rer un effet de déversement et le zinc pompé et injecté au niveau duJoint liquide
contient les maties générées dans le baln de zinc.

- Par allleurs, la tuyauterie assurant le renowvellement du zinc II-
quide peut provoquer des rayures sur la bande d'acier avant son Immersion et
elle est elle-méme source de défauts par accumulation de vapeurs de zinc
condenséas au-dessus du joint liquide. '

-On connaft également un procédé qul est basé sur le renouvel-
lement du zinc au niveau du joint liquide et dans Jequel ce renouveliement est
effectué a l'aide d'une bofte en acier inoxydable entourant la bande d'acler et dé-
bouchant a la surface du joint liquide. Une pompe aspire les particules entralnées _
par le déversement alnsl créé et les refoule dans le volume du bain. -

Ce procédé nécessits auss! un déblt de pompage trés Important
pour maintenir un effet de déversement permanent dans la mesure ol la bolte
entourant la bande dans le volume du bain au-dessus du rouleau de fond ne peut
étre hermétiquement étanche. v

L'invention a pour but de proposer un procédé et une installation
de galvanisation en continu d'une bande métaliique qul permettant d'éviter les
inconvénients précédemmertt mentionnés et d'atielndre la densitd trés falble des
défauts satiefalsant aux exigences des clients désirant des surfaces sans défauts
d'aspect.
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L'invention a donc. pour objet un procédé de revétement au
trempé en continu d'une bande métalliqgue dans une cuve contenant un baln de
métal liquide, procédé dans lequel on falt défiler en continu, sous atmosphére
protectr'ioa. la bande métallique dans une gaine dont la partie inférieure est Im-
mergée dans le baln de métal liquide pour déterminer avec la surface dudit baln
et &4 |'Intérieur de cette gaine, un joint d’étanchélté liquide, on dévie la bande mé-
tallique sur un rouleau déflacteur disposé dans le bain de métal et on easore la
bande métallique revétue & la sortle du bain de métal, caractérisé en ce que on
réallse un écoulement naturel du métal liquide, de la surface du joint liquide dans
deux compartiments de déversermnent ménegés dans ladite gaine et comportant
chacun une parol inteme prolongeant la gaine & sa partie inférleure et au moins
en regard de chaque face de la bande, l'aréie supérieure de chaque compart-
ment étant positionnée au-dessous de ladite surface et la hauteur de ‘chute du
métal liquide dans les compartiments étant déterminée pour empécher la remon-
tée des particules d'oxyde de métal et de composés Intermétaliique a contre-
courant de I'écoulement du métal liquide et on maintient le niveau de métal I
quide dans lesdits compartiments & un nlveau au-dessous de la surface du joint
liquide. '

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

- une cuve contenant un bain de métal fiquide,

- une gaine de défllement de la bande métalltque sous atmos-
phére protectrice at dont Ila partle inférieure est Immerpée dans.ls bain de métal
liquide pour déterminer avec la surface dudit baln et & Iintérieur de cette gaine,
un joint d'étanchélté fiquide, .

- un rouleau défiecteur de la bande métalllque dtsposé dans le
bain de métal, et .

- des moyens d'essorage de la bande métallique revétue & la sor-
tie du bain de métal,
éaractérlséq en‘ce que la galne est prolongée, & sa partie Inférieure et en regard
de chaque face de la bande, par une parotl Interne dirigée vers la surface qu joint
quide et dont l'ar8te supéq'eure est positionnée au-dessous de [adite surface,

>
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lesdites parols formant deux compartiments de déversement du métal liquide
munis de moyens de maintien du niveau de métal liquide dans lesdits comparti-
ments & un niveau au-dessous de la surface du joint fiquide pour réailser un
écoulement naturel du métal liquide de cette surface vers ces compartiments, la
hauteur de chute du méta! liquide dans lesdits compariments étant supérieure &
50mm pour empécher la remontée des particules d'oxyde de métal et de compo-
gés Intermétalliques & contre-courant de I'6coulament du métal liquide.

Séilon d'autres caractéristiques de l'nvention :

- la parol interne de chaque compartiment présente une partie
Inférieure évasée vers le fond de la cuve et une partie supérieure paralidie a Ia
bande métatlique,

- la hauteur de chute du métal liquide dans chaque compartiment
est supéreure a 100mm,

- les.moyens de maintien du niveau de métal liquide dans les
compartiments sont formés par une pompe raccordée du cbté aspiration & cha-
cun desdlts compartiments par un condult de liailson et munle du cbté refoule-
ment d'un condult d'évawiaﬂon dans le volume du bain du métal liquide prélevs,

- I'installation comborte des moyens de visuallsation du nlveau-de
métal liguide dans chaque compartiment,

- les moyans de visuallsation aont formés par un réservoir dispo-
86 & l'extérieur de ia galne et rellé & la base de chaque compartiment par une
tuyauterie de raccordement,

- la galne est prolongée, & sa partle Inférieure et en regard de
chaque bord latéral de la bande métallique, pér une parol Interne dirigée vers la
surface du joint liquide dont 'ar8te supérieure est positionnée au-dessous de la-
dite surface‘et formant un compartiment de déversement du métal liquide.

D'autres caractéristiques et avantages de IInvention apparaltront
au cours de Ja description qul va sulvre, donnée a fiire d'exempie, et faite en réfé-
rence aux dessine annexés, sur lesquels :

- ia Fig. 1-est une vue schématique en élévation d'une installation
de revétemer:t au tremp#é en continu, conforme 2 finvention,
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- la Fig. 2 est une vue en coupa de la galne selon la ligne 2-2 de
la Fig. 1,
- la Fig. 3 est une vue schématique en élévation d'un premier

mode de réallsation de I'aréte supérlaura des compartiments de déversemont de

Installation conforme & linvention,

- la Fig. 4 est une vue schématique en élévation d'un sol:ond
mode de réallsation de l'ar8te supérieure des oompartimahls de déversemant de
Installation conforme & Iinvention,

- la Fig. 5 est une vue schématique en coupe transversale d'une
variante de la galne de [Installation conforme & Finvention. '

Dans ce qul sult, la description sera falte pour une Installation de
galvanisation en continu d'une bande métallique. Mais lnvention s'applique &

- tout procédé de trempage en continu dans lequel apparalt une poliution de sur-

face et pour lequel il faut garder un joint liquide propre.

Tout d'abord, & la sortle du traln de laminage & froid, la bande
d'acier 1 passe dans un four de recult, non représentd, sous atmosphére réduc-
trice en vue de la recristalllser aprés I'écroulssage Important 1é au laminage &
froid, et de préparer son état chimique de surface afin de favoriser les réactions
chimiques nécessaires & 'opération de galvanisation.

Dans ce four, la bande d'acler est portée A une température
comprise par exemple entre 650 et 900°C.

Ala sortlg du four de facult, la bande d'acler 1 passe dans une

Installation de galvanisation représentée & la Fig. 1 et désignée par la référence
générale 10.

Cette instaliation 10 comporte une cuve 11 contenant un baln 12
de zinc liquide qul contient des &léments chimiques tels que I'aluminium, le fer et
d'éventuels éléments d'addition comme le piomb, I'antimoine, notamment.

La température de ce bain de zinc liquide est de I'ordre de 460°C.
A la sortle du four de recult, la bande d'acler 1 est refroidie & une

- température voisine de celle du bain de zinc liquide & l'alde d'échangeurs et est

ensuite immergée dans le bain 12 de zinc liquide.
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Lors de cette immersion, il ee forme & la surface de la bande

d'acler 1 uri alllage Intsrmétallique Fe-Zn-Al permetiant d'assurer ia llalson entre

la bande d'acler et ie zinc restant aprés I'essorage.

Alnsi que représenté a la Fig. 1, l'installation de galvanisation 10
comporte une gaine-13 a l'intérieur de laquelle déflle la bande d'acler 1 sous at- -
mosphére protectrice vis a vis de I'acl'er.

Celte gaine 13 aussi ap;peléa_ ""descente de cloche" ou
“rompe" présents, dans I'example de réalisation représenté sur les figures, une
sectlon transversale rectangulaire.

La partle Inférleure 13a de !a galne 13 est Inmergée dans’le bain

" de zinc 12 de fagon & déterminer avec la surface dudit baln 12 et & lintérieur de

catte gaine 13, un joint-d"étanchéité liquide 14.

Alnsl, la bande d'acler 1 & Iimmersion dans le bain de zinc 12 -

liquide, traverse la surface du jolnt liquide 14 dans la partie Inféﬂeura 13a dela
gaine 13.

' La bande d'acler 1 est défléchie par un rouleau 15 couramment

appelé rouleau de fond et dispasé dans Ie bain de zinc 12. A la sortie de ce bain
_ deznc 12, la bande d'acier 1 revétue passe dans des moyens d'essorage 18 qui

sont par example constitués par des buses 18a de projection d'alr et qui sont dI-
rigées vers chaque face de la bande d'acler 1 pour réguler lépalsseur du revéte-
ment de zinc llquide.

Alnsl que représenté sur les Flgs. 1 et 2, la partle Inférleure 13a
de la gaine 13 est prolongée, sur le cOté en mgard de la face de la bande 1 sl
fuée du cOté du rouleau déflecteur 15, par une parol inteme 20 dirigée vers la
surface du Joint liquide 14 et-qul ménage avec ladife partie .Inférleure 13a de la
galne 13, un premisr compartiment 25 de déversement du zinc liquide.

L'aréte supérieure 21 de la parol Inteme 20 est positionnée au-
dessous de ia surface du joint liquide 14 pour réaliser un dcoulement naturs! de
zinc liquide de cette surface dudit joint 14 vers ce compartiment 25.

: De méme, |la partie Inférleura 13a de [a galne 13 située en regard
de la face de la bande 1 placée & I'opposé du rouleau déflecteur 15, est prolon-

‘gée par.une parol Inteme 26 dirigée vers la surface du joint liquide 14 et ména-
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geant 'avec ladite partie Inférisure 13a un second compartiment 28 de déverse-
ment du zinc liquide. )

L'arSte supérieure 27 de la parol Inteme 26 est positionnée au- i

dessous de la surface du Joint liquide 14 et le compartiment 29 est muni de
moyens de maintien du niveau de zinc liquide dans ledit compartiment & un ni-
veau au-dessous de la surface’ du joint liquide 14 pour réallser un écoulement
naturel de zinc liquide de cette surface dudit joint liquide 14 vers ce compartiment
29, . -

La hauteur de chute du métal liquide dans les compartiments 25

ot 20 est déterminde pour empécher la remontée des partlculos d'oxyde de métal

ot de composés Intermétaliiques & contre-courant de Iécoulement du métal Ii-
quide et cette hauteur est supérieure a8 S0mm et de préférence 4 100mm.

_ De préférence, les parols Intemes 20 et 26 présentent une partie
inférleure évasée vers le fond de la cuve 11. Les parols intemes 20 et 26 des
compartiments 25 ét 29 sont en acler inoxydabile et ont une épalsssur comprise
entre 10 et 20mm. '

Selon un premier mode de réalisation représentd & la Fig. 3, les
arétes supérieures 21 et 27 des parols intemes 20 et 26 sont rectiignes et de
préférence efﬂlées._

Selon un second mode de réallsation représents a la Fig. 4, les
ardtes supérieures 21 et 27 des parols Intemes 20 et 26 comportent, dans le
sens longltudinal, une succession de creux 22 et de saillies 23.

Les creux 22 et les salllles 23 ont la forme d'arcs de cercie et
l'amplitude "a" entre lesdlis creux et lesdites salllles ast comprise de préférance
entre 5 et 10mm. .

‘De plus; la distance "d" entre les cretx 22 et les saillies 23 est

par exemple de ['ordre de 150mm.

Dans.ce mode de réallsation également les ardtes supérieures
21 et 27 des parols intermes 20 et 26 sont de préférence effliées.

Selon un autre mode de réalisation, [‘une des arétes supérieures
21 ou 27 des compartiments 25 ou 28 peut 8ire rectullgne et l'autre comporter une
succasslon de creux ot do salllles.

L

5
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Les moyens de maintisn du niveau de Zinc liquide dans les com-
partiments de déversement 25 et 20 sont formés par une pompe 30 raccordée-
du cbté asplration audit compartiment 25 et 29 par un condult de llalson, respec-
tivement 31 et 33. . .

La pompe 30 est munie du cbté du refoulement d'un condult

- d'évacuation 32 dans le volume du baln 12 du zinc prélevé.

Par allleurs, [nstallation comporte des moyens de visuallsation
du niveau de zinc liquide dans les compartiments de déversement 25 et 29 ou
tout autre moyen parmettant de visuallser le niveau de zinc liquide.

' Dans ce mode de réalisetion préférentiel, ces moyens de visuali-
sation sont formés par un réservolr 35 disposé a l'extérieur de la galne 13 et rellé
a la base de chacun des compartiments 25 et 29 par une tuyauterle de raccor-
dement, respectivement 36 et 37. ' '

Comme représenté & la Fig. 1, le point de raccordement de la
pompea 30 sur les compartiments de déversement 25 et 29 est situé au-dessus du
point de raccordement du réservolr 35 sur lesdlts compartiments 25 ot 29,

" L'ajout du réservoir extene 35 penﬁet de reporter le niveau das
compartiments de déversement 25 et 29 & l'extérieur de la partle inférleure 13a
de la gaine 13 dans un environnement prqpice de fagon & détecter facllement ce
niveau. A cst effet, le réservoir 35 peut &tre équipé d'un détecteur de niveau de -
Zinc liquide, comme par axemple un contacteur alimentant.un voyant, un radar ou
un falsceau laser.

Selon une variante réprésentéa a la Fig. 5, la galne 13 est pro-
longée & se partie inférleure et en regard de chaque bord latéral de la bande

.d'acier 1, par une parol Inteme 49 dirigée vers la surface du Joint liquide 14 et

dont 'aréte supérieure 41 est positionnée au-dessous de ladite surface du Joint
fiquide 14. ' _ .

Chaque parol Interne 41 ménage avec la partie inférieure de Ia
gaine 13 un compartiment de déversement 42 du zinc liquide.

D'une manlére générale, la bande d'acler 1 péné'ire dans le bain
de zinc 12 par l'intermédialre de la gaine 13 et du joint fiquide 14 et cetie bande
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entralne des oxydes de zinc et les mattes en ;'!rovenance du baln en créant ainsl
des défauts d'aspect dans le revétement.

Pour éviter cet Inconvénient, - la surface du Joint liquide 14 est
réduite gréce aux parois Internes 20 et 26 et la surface du joint liquide 14 isolée’
entre lasdites parols 20 et 26 s'écoule dans les compariiments de déversement
25 et 29 en passant au-dessus des arétea supérieuras 21 et 27 des parois Inter-
nes 20 st 26 desdits compartiments 25 et 29. -

-Les particules d'oxyde et les mattes ou autres pariicules qui sur-
nagent & la surface du joint liquide 14 et qul sont & Forigine des défauts d'aspect,
sont entralnées dans Ios'compartiments de déversement 25 et 29 et lo zinc I}
quide contenu dans ces compartiments 25 et 28 est pompé afin de maintenir un
niveau suffisant en contre-bas pour permettre I'écoulement naturel du zinc de la
su;faca du Joint liquide vers ces compartiments 25 et 28.

De cette maniére, la surface libre du joint liquide 14 Isolée entre

les parols 20 et 26 est renouvelée en permanence et [e zinc liquide aspiré par la .

pompe 30 dans ces compartiments 25 et 29 est injecté dans le baln de zinc 12
par le condult d'évacuation 32. .

_ Par l'effet ainsi crés, la bande d'acler 1 & limmerslon défile & tra-
vers la surface du joint liquide 14 netioyés en permanence et ressort du bain de
zinc 12 avec un minimum de défauts. . o

Le réservoir-exteme 35 permet de détectsr le niveau de zinc II-
quide dans les compartiments de déversement 25 et 29 st d'ajuster ce niveau de
manlére & le maintenlr au-dessous du baln 12 en aglssant par exemple sur I'in-
troduction de lingots de zinc dans la cuve 11.

- Dans le cas ol I'Installation comporte en plus des compartiments
de déversement 25 et 28, deux compartiments de déversement latéraux 42, |'effi-
cacitd de linstallation est sensiblement augmentée. .

Gréce 2 lnstallation selon I'nvention, la densitd de défauts sur
les surfaces revétues de la bande d'acler est considérablement rédulte et la qua-
lité d'aspect ainsl obtenue dé ce revétement convient aux critdres exigés par des
cllents déslrant des piaces dont les surfaces sont sans défauts d'aspect.

L'invention s'applique & tout rev8tement métallique par trempé.
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REVENDICATIONS )

1. Procédé da ravatament eu trempé en continu d'une bande mé-
tallique (1) dans une cuve {11) contenant un bain de métal (12) liquide, procédé
dans I_equel on failt défiler en continu, sous atmosph'ére protacirics, la bande mé-
tallique (1) dans une gaine (13) dont Ia partie Inférleurs (13a) est Immergée dans
le bairi de métal (12) liqulde pour déterminer avec la surface dudit bain et & I'inté-
Heur de cette gaine (13), un Joint d'étanchélté (14) liquide, on dévie la bande mé-
taliique (1) sur un rouleau (15) déflecteur dlsﬁosé dans le bain de métal (12), et
on essore la bande métalllque (1) revétus & la sortle du bain de métal (12), carac-
tarisé en ce que on réalise un écoulement naturel du métal liquide de la surface

" du Joint liquide (14) dans deux compartimenis de déversement (25 ; 20) ménagés

dans [adite gaine (13) et comportant chacun une paro{ intemse (20 ; 26) prolon-
geant la gaine (13) & sa partie inférieure et en regard de chaque face de la bande
{1), l'aréte supérieure (21 : 27)'da chaque compartiment (25 ; 29) étant position-
née au-dessous de !adite surface et la hauteur de chute du métal liquide dans les
compartiments (25 ; 29) étant déterminée pour empécher la remontée des -part-
cules d'oxyde de métal et de composés Intermétalliques & contre-courant de
I'Scoulement du métal liquide et on maintient le niveau de métal liquide dans les-
dits compartiments (25; 208) & un niveau au-dessous de la surface du joint liquide
(14),

2. Installation de revétsment au trempé & chaud et en continu
d'une bande métalllque (1), du type comprenant

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

- une gaine (13) de défllement de la bande métallique (1) sous
atmosphére protecirice et dont la partie inférieure (13a) est-immergée dans le -
bain de métal liquide (12) pour déterminer avec la surface dudit baln (12) et &
Iintérieur de cette galne {13), un Joint-d'étanchéité liquide (14),,

- un rouleau (15) défiecteur de la bande métalllque (1) dlsposé
dans le bain de métal (12) et, .

- des moyens (1 6) d 'essorage de la bande métallique (1) revé-
tue & la sortie du baln de zinc (12),
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caractérisée en ce que la gaine (13) est prolongée, & sa partie Inférleure (13a) ot
en regard de chaque face de a bande (1), par une parol Interme (_20 ; 26) dirigée
vers la surface du Joint liquide (14) et dont 'aréte supérieure (21 ; 27) est posl-
tionnée au-dessous de ladlte surface, iesdttaa'parols (20 ; 26) formant deux com-
partiments da déversement (25 ; 29) du métal liquide, munis de moyens (30) de
maintien du niveau de métal liquide dans lesdits oorﬁpartlments (25 ; 28) & un
niveau au-dessous de a su.rface du Joint liquide (14) pour réallser un écoulement
naturel du métal liquide de cetts surface vers ces compartiments (25 ; 29), la
hauteur de chute du métal liquide dans lesdits compariiments étant supérieura &
50mm pour empécher la ramontée r:lps particules d'oxyde de métal et de compo-
86s Intermétalliques & contre-courant de I'écouiemsent du métal liquide.

3. Instaflation selon ia revendication 2, caractérisée en ce que la
hauteur de chute du métai liquide dans chaque compartiment (25, 28) est supé-
rieure &100mm. _ ' '

4. installation selon la revendication 2, caractérisée en ce que la
paroi Inteme (20 ; 26) de chaque compariment (25 ; 20) présente une partle in-
férieure évasée vers le fond ds la cuve (11) st une partie supérieure para]léle ala
bande métallique (1).

5. Installation selon la revahdlcaﬂon 2 ou 3, caractérisée en ce
que l'aréte supérisure (21 ; 27) de la parol inteme (20 ; 26) de chaque compartl-
ment (25 ; 29) est ractliigns.

' 6. Instaliation selon la revendication 2 ou 3, caractérisée en ce
que l'aréte supérieure (21 ; 27) de la paroi Inteme (20 ; 26) de chaqus compart}-
ment (25 ; 29) comports, dans Je sens longltudinal, une succession de creux (22)
ot de salllles (23).

7. Installation 'selon la revendication 6, caractérisée en ce que les
creux (22) et les salllles (23) ont Ia forme d'arcs de cercle.

8. Instaliation selon la revandication 8 ou 7, caractérisée en ce
que famplitude entre les creux (22) et les saillles (23) est comprise entre 5 et
10mm. '

8. Installation selon la revendication 6 ou 7, caractérisée en ce
que la distance entre les creux (22) et les salllles (23) est de 'ordre de 150mm.



10

15

20

30

WO 02/38828 PCT/FR01/03456
14

10. Installation sal.on l'une qualconque des revendications précé-
dentes, caractérisée en ca que ['aréte supérleure'(z‘l ; 27) des parols Intemes
(20; 26) de chaque compartiment (25 ; 20) est effllée. '

.11. Installation selon I'une qusiconque des revendications précé-
denies. caractérisée en ce que la parol interne (20 ; 26) de chaque compartimerit
(25 ;29) est en acler Inoxydable et & une éi::alssaur comprise par exsmple entre
20 et 10mm. .

12. installation selon la. revendicstion 2, caractérisée en ce que
les moyens de maintien du niveau de métal liquide dans les compartiments (25 ; .
29) sont fonnés par une pompe (30) raccordée du cdté aspiration & chacun des;
dits compartiments par un condult de liaison (31 ; 33) et munie du cdté refoule-
ment d'un condult d'évacuation (32) dans le volume du baln {12) du métal liquide

" préleve.

13. Installation selon 'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisée en ce qu'sile comporte dés moyens (35) de visualisation du
niveau de métal liquide dans chaque compartiment (25 ; 29).

- 14, Installation sslon |2 revendication 13, caractérisée en ce que
‘les moyens de visualisation sont formés par un réservolr (35) disposé & l'exté-
rieur de la gaine (13} et rellé a la base de chaque compartiment (25 ; 29) par une
tuyauterie de raccordement (38 ; 37). -

15. Installation selon les revendications 12 et 14, caractérisée en
ce que le polnt de raccordement de la pompe (30) sur chaque compartiment (25 ;
20) est sltué au-dessus du point de raccordement du réservolr (35) dans chaque
compartiment (25 ; 29). -

- 16. Installation selon la revendication 14, caractérisée en ce que
le réservoir (35) forme une capacité tampon de métal liquide pour chaque com-
- partimant (25 ; 29).

17. Installation selon la revendication 14, caractérisée en ce que
le réservoir (35) est équipé d'un-détactsur de nlveau de métal liquide.

18. Installation selon Fune quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisée en ce que la gaine (13) est prolongée, & sa partle inférieure
(13a) st en regard de chaque bord latéral de ia bande métaliique (1), par une pa-
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rol inteme (40) dirigée vers la surface du Joint de liquide (14) dont l'ar8te supé-
rieure (41) est posibonnée au-dessous de ladite surface et formant un comparti-
ment de déversement (42) du métal liquide
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La presente invencién se refiere a un procedimiento y a
una instalacién de revestimiento de templado en caliente y
continuo de una cinta metalica, especialmente de una cinta de
acerc.

En numerosas aplicaciones industriales se utilizan
chapas de acero revestidas de una capa de proteccidén por
ejemplo contra la corrosién y més frecuentemente revestidas
de una capa de zinc.

Este tipo de chapas se utiliza en diferentes industrias
para fabricar toda clase de plezas y en particular piezas de
presentacién.

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

En el caso particular de la galvanizacidédn en caliente,
durante el deslizamiento de la cinta de acero dentro del bafio
de zinc fundido, se forma en la superficie de la mencionada
cinta una aleacién intermetalica Fe-Zn—-Al de un espesor de

algunas decenas de nandmetros.
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La resistencla a 1la corrosiéon de las piezas asi
revestidas se asegura por el zinc cuyo espesor se lleva a
cabo muy frecuentemente por secado neumatico. La adherencia
del zinc en la cinta de acero se asegura por la capa de
aleacién intermetalica mencionada precedentemente.

Antes de pasar la cinta de acero por el bafioc de metal
fundido, esta cinta de acero circula, en primer lugar, dentro
de un horno de recocido bajo atmbésfera reductora para
recristalizarla después del gran endurecimiento en frio
ligado a la operacién de laminadeo en frio, y de preparar su
estado quimico de superficie a fin de favorecer las
reacciones quimicas necesarias para la operacién de templado
propiamente dicha. La <¢inta de acero es 1llevada a
aproximadamente entre 650 y 900°C segln la clase durante el
tiempo necesaric para la recristalizaciétn y para la
preparacién de superficie. Seguidamente se enfria a una
temperatura cercana a la del bafioc de metal fundido con ayuda
de intercambiadores.

Después de pasar por el horno de recocido, la cinta de
acero se desliza dentro de una camisa denominada también
“bajada de campana” o “trompa” bajo atmésfera protectora con
respecto al acero y se sumerge en el bafio de metal fundido.

La parte inferior de la camisa es sumergida en el bafio
de metal para determinar, con la superficie de dicho baflo y

dentro de esa camisa, una obturacién hermética por liquido
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que es atravesada por 1la c¢inta de acerc durante su
deslizamiento en dicha camisa.

La cinta de acero es desviada por un rodillo sumergido
en el bafio de metal y vuelve a salir del bafilo de metal, luego
atraviesa medios de secado para regular el espesor del
revestimlento de metal liquido en la cinta de acero.

En el caso particular de galvanizacidén en caliente, la
superficie de obturacién por liquido dentro de la camisa estéa
recubierta, por lo general, por 6xido de zinc, que proviene
de la reaccién entre la atmbsfera dentro de la camisa y el
zinc de obturacién por 1liquido y de matas sélidas
provenientes de la reaccién de disclucién de la cinta de
acero.

Estas matas u otras particulas, en sobresaturacién en el
bafio de zinc tienen una masa de volumen inferior a la del
zinc 1liquido y ascienden a 1la superficie del baflo y
especialmente a la superficie de obturacién por liquido.

El deslizamiento de la cinta de acero a través de la
superficie de la obturacién por liquido provoca el arrastre
de las particulas estancadas. Estas particulas arrastradas
por el movimiento de la obturacibén por liquido unido a 1la
velocidad de la cinta de acero no son evacuadas dentro del
volumen del bafic y vuelven a salir en la zona de extraccibén
de la cinta creandc defectos de presentacién.

Por esto, la cinta de acero revestida presenta defectos
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de presentacién que son amplificados, incluso puestos de
manifiesto durante la operacién de secado del zinc.

En efecto, las particulas intrusas son retenidas por los
chorros de secado neumdtico antes de ser eyectadas o
desagregadas, creando asi arrastres de bajo espesor en el
zinc liquido de un largo de algunos milimetros a algunos
centimetros.

Se han propuesto diferentes soluclones para intentar
eliminar las particulas de zinc y las matas de la superficie
de obturacién por ligquido.

Una primera solucién para evitar estos inconvenientes
consiste en limpiar la superficie de obturacién por liquido
por bombeo de los 6xidos de zinc y de las matas provenientes
del bailo.

Estas operaciones de bombeo permiten limpiar 1la
superficie de obturacién por liquido de manera muy local en
el punto de bombeo y tienen una eficacia y un radio dé accién
muy reducidos lo que no garantiza una limpieza completa de la
obturacién por liquido atravesada por la clinta de acero.

Una segunda solucién consiste en reducir la superficie
de la obturacién por liquido en el punto de paso de la cinta
de acero disponiendo una lamina de chapa o de ceramica a
nivel de la obturacidn por liquido para mantener apartada de
la cinta a una parte de las particulas presentes.el-l la

superficie y obtener una auto-limpieza de la obturacién por



liquido por esta cinta.

Esta disposicién no permite apartar la totalidad de las
particulas presentes en la superficie de la obturacién por
liquido y la auto-limpieza es tanto mAs importante cuando la
superficie de obturacién por liquido es reducida, lo qQue es
incompatible con las condiciones industriales de explotacién.

' Ademés, al cabo de un tiempo de funcionamiento dado, el
depb6sito de particulas en el exterior de la placa crece cada
vez més y las particulas terminan por separarse y volver
sobre la cinta de acero.

El afladido de una placa para destaponar en la superficie
de la obturaciém por liquido forma iqualmente un lugar
privilegiado para entrampar los polvos de zinc.

Otra solucién consiste en agregar un bastidor a 1la
superficie de obturacién por liquido en la camisa y rodeando
la cinta de acero.

Esta disposicién no permite eiiminar en su totalidad los
defectos ligados al acarreo de los 6xidos de zinc y de las
matas ﬁor el deslizamiento de la cinta de acero.

En efecto, los vapores de zinc a nivel de la obturacidn
por liquido van a condensarse en las paredes del bastidor y
a la menor agitacién ocasionada por las vibraciones o los
pliegues térmicos de la cinta en la inmersién, las paredes
del bastidor van a ensuciarse y asi convertirse en zonas de

depdsito de cuerpos extrafios.
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Esta soluciétn no puede funcionar entonces més que
algunas horas, inclusc algunos dias antes de convertirse ella
misma en una fuente complementaria de defectos.

De esta forma, esta solucién sélo trata parcialmente la
obturacién por liquido y no permite alcanzar una densidad muy
reducida de defectos que satisfagan las exigéﬁcias de los
clientes que desean superficies sin defectos de presentacién.

Se conoce igualmente una soluciédn que apﬁnta a la
obtencién de la limpieza de la obturacién por liquido por
renovacién del baflo de metal liquido.

La renovacién se lleva a cabo por introducciédn de zinc
liquido bombeado en el bafio cerca de la zona de inmersién de
la cinta de acero.

Esta solucién presenta grandes dificultades de
aplicacién.

En efecto, necesita un enorme caudal de bombeoc para
aseqgurar un efecta de derrame permanente y el zinc bombeado
e inyectado al nivel de la obturacién del liquido contiene
las matas generadas en el bafilo de zinc.

Por otra parte, la tuberia que asegura la renovacién del
zinc liquido puede provocar rayaduras en la cinta de acero
antes de su inmersién y es ella misma origen de defectos por
acumulacidén de vapores de zinc condensados por encima de la
obturacién por liquido.

Asimismo se conoce un procedimiento que estid basado en
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la renovacién del zinc al nivel de la obturacién por liquido
y en el cual esta renovacidtn se efectiia con la ayuda de una
caja de acero inoxidable que rodea la cinta de acero y
desemboca en la superficie de obturacién por liquido. _Una
bomba aspira las particulas arrastradas por el derrame asi
creado y las expulsa en el volumen del bailo.

Este procedimiento necesita también un caudal de bombeo
muy importante para mantener un efecto de derrame permanente
en la medida en que la caja al rodear la cinta en el volumen
del bafio por encima del rodillo de fondo no puede ser
herméticamente estanca.

La invencidn tiene por objeto proponer un procedimiento
Yy una ihstalacién de galvanizacién continua de una cinta
metalica que permite evitar los inconvenientes
precedentemente mencionados y alcanzar la densidad muy
reducida de defectos que satisfagan las exigencias de los
é:lientes que desean superficies sin defectos de presentacién.

La invencién tiene pues por objeto un procedimiento de
revestimiento de templado continuo de una cinta metédlica en
una cuba que contiene un bafio de metal liquido, procedimiento
en el cual se hace deslizar sin interrupcién, bajo atmbésfera
protectora, la cinta metdlica dentro de una camisa cuya parte
inferior es sumergida en el baflo de metal liquido para
determinar con la superficie de dicho bafio y dentro de esta

camisa, una obturacién hermética por liquido, se desvia la
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cinta metalica sobre un rodillo deflector dispuesto en el
bafic de metal y se seca la cinta metdlica revestida a la
salida del bafio de metal, caracterizado porque se realiza un
derrame natural del metal liquido de la superficie de la
obturacién por liquido en dos compartimientos de derrame
preparados en la mencionada camisa incluyendo cada uno de
ellos una pared interna que prolonga la camisa en su parte
inferior y al menos con respecto a cada cara de la cinta, la
arista superior de cada compartimiento se encuentra ubicada
por debajo de la mencionada superficie, y la altura de caida
del metal liquido en los compartimientos se determina para
impedir el ascenso de las particulas de 6xido de metal y de
los compuestos intermetilicos a contra-corriente del derrame
del metal liquido y se mantiene el nivel de metal liquido en
los mencionados compartimientos a un nivel por debajo de la
superficie de la obturacién por liquido.

La invenci6tn tiene por objeto una instalacién de
revestimiento de templado en caliente y continuo de una cinta
metdlica, del tipo que comprende:

- una cuba que contiene un baflo de metal liquido,

- una camisa de deslizamiento de la cinta metalica bajo
atmésfera proteétora y cuya parte inferior esti sumergida en
el bafio de metal liquido para determinar con la superficie de
dicho baflo y dentro de esa camisa, una obturacién hermética

por liquido,
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- un rodillo deflector de la cinta magnética dispuesto
en el bafic de metal, ¥y

- medios de secado de la cinta metdlica revestida a la
salida del bafio de metal,
caracterizada porque la camisa se prolonga, en su parte
inferior y con respecto a cada cara de la cinta, por una
pared interior dirigida hacia la superficie de la obturacién
por liquldo y cuya arista superior se encuentra ubicada por
debajo de la mencionada superficie, .dichas paredes forman dos
compartimientos de derrame del metal liquide provistos de
medios de mantenimiento del nivel de metal liquido en los
mencionados compartimientos a un nivel por debajo de 1la
superficie de la obturacién por liquido para realizar un
derrame natural del metal liquido de esta superficie hacia
los compartimientos, la altura de caida del metal liquido en
dichos compartimientos es superior a 50 mm para impedir el
ascenso de las particulas de 6xido de metal y de los
compuestos intermetAlicos a contra-corriente del derrame del
metal liquido.

De acuerdo con otras caracteristicas de la invencién:

- la pared interna de cada compartimiento presenta una
parte inferior ensanchada hacia el fondo de la cuba y una
parte superior paralela a la cinta metéalica;

- la altura de caida del metal liquido en cada

compartimiento es superior a 100 mm,
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- los medios de mantenimiento del nivel de metal liquido
en los compartimientos son formados por una bomba conectada
del lado de aspiracién a cada uno de dichos compartimientos
por un conducto de unidén y provista del lado de descarga de
un conducto de evacuacién en el volumen del bafio de metal
liquido sacado,

- la instalaciédn incluye medios de visualizacidn del
nivel de metal liquido en cada compartimiento,

~ los medios de visvalizacién estan formados por un
depbsito dispuesto fuera de la camisa y conectado a la base
de cada compartimiento por una tuberia de conexién,

- la camisa se prolonga, en su parte inferior y con
respecto a cada borde lateral de la cinta metalica, por una
pared interna dirigida hacia la superficie de la obturacién
por liquido cuya arista superior se encuentra ubicada por
debajo de la mencionada superficie y formando un
compartimiento de derrame del metal liquido. .

Otras caracteristicas y ventajas de la invenciédn se
apreciaran en el curso de la descripcidén que sigue, dada a
titulo de ejemplo, y hecha en referencia a los dibujos
anexos, en los cuales:

~ la Fig. 1 es una vista esquemdtica desde arriba de una
instalacién de revestimiento de templado continuo, conforme
a la invencidn,

- la Fig. 2 es una vista en corte de la camisa de
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acuerdo con la linea 2-2 de la Fig. 1,

- la Fig. 3 es una vista esquemidtica desde arriba de un
primer modo de realizacidtn de la arista superior de los
compartimientos de derrame de la instalacién conforme a la
invencién,

- la Fig. 4 es una vista esquemaAtica desde arriba de un
segundo modo de realizaciébn de la arista superior de los
compartimientos de derrame de la instalacién conforme a la
invencién,

- la Fig. 5 es una vista esquematica en corte
transversal de una varlante de la camisa de la instalacidn
conforme a la invencién.

A continuacién, la descripcién se harda para una
instalacién de galvanizacién continua de una cinta metalica.
Pero la invencibn se aplica a todo procedimiento de templado
continuo en el cual aparece una contaminacién de superficie
Yy para el cual es necesario cénservar una obturacién por
liquide propia.

En primer lugar, a la salida del tren de laminado en
frio, la cinta de acero 1 pasa por un horno de recocido, no
representado, bajo atmbésfera reductora para recristalizarla
después del gran endurecimiento en frio ligado a la operacién
de laminado en frio, y de preparar su estado quimico de
superficie a fin de favorecer 1las reacciones quimicas

necesarias para la operacién de galvanizacién.
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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 acerc 1
pasa por una instalacién de galvanizacién representada en la
Fig. 1 y designada por la referencia general 10.

Esta instalacién 10 comporta una cuba 11 que contiene un
bafio 12 de zinc liquido que contiene elementos quimicos tales
como aluminio, hierro, y eventuales elementos de adicién como
especialmente, plomo, antimonio.

La temperatura de este bafio de zinc es del orden de los
460°C.

A la salida del horno de recocido, la cinta de acero 1
es refrigerada a una temperatura cercana a la del bafio de
zinc liquido con la ayuda de intercambiadores y seguidamente
es sumergida en el bafio 12 de zinc liquido.

Durante esta inmersién, se forma en la superficie de la
cinta de acero 1 una aleaciédn intermetilica Fe-Zn-Al que
permite asegurar la unién entre la cinta de acero y el zinc
restante después del secado.

Asi como se representa en la Fig. 1, la instalacién de
galvanizacién 10 incluye una camisa 13 dentro de la cual se
desliza la cinta de acero 1 bajo atmésfera protectora frente
al acero.

Esta camisa 13 también denominada “bajada de campana” o

“trompa” presenta, en el ejemplo de realizacién representado
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en las figuras, una seccién transversal rectangular.

La parte inferior 13a de la camisa 13 se sumerge en el
bafio de zinc 12 de manera de determinar con la superficie de
dicho bafio 12 y dentro de esta camisa 13, una obturacién
hermética por liquido 14.

De esta manera, la cinta de acero 1 en la inmersidén en
el bafioc de zinc 12 liquido, atraviesa la superficie de la
obturacién por liquido 14 en la parte inferior l3a de la
camisa 13.

La cinta de acero 1 se desvia por un rodillo 15
corrientemente denominado rodillo de fondo y dispuesto en el
bafio de zinc 12. A la salida de este bafio de zinc 12, 1la
cinta de acero 1 revestida pasa por medios de secado 16 que
estan constituidos, por ejemplo, por buses 16a de proyeccién
de aire y que estdn dirigidos hacia cada cara de la cinta de
acero 1 para regular el espescr del revestimiento de zinc
liquido.

Asi como se representa en las Figs. 1 y 2, la parte
inferior l13a de la camisa 13 se prolonga, sobre el lado
respecto de la cara de la cinta 1 situado del lado del
rodillo deflector 15, por una pared interna 20 dirigida hacia
la superficie de 1la obturacién por liquido 14 y que
proporciona con la mencionada parte inferior 13a de la camisa
13, un primer compartimiento 25 de derrame del zinc liquido.

La arista superior 21 de 1la pared inferior 20 se
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posiciona por debajo de la superficie de la obturacién por
liquido 14 para realizar un derrame natural de zinc liquido
desde la superficie de dicha obturacién 14 hacia el
conpartimiento 25.

Igualmente, la parte inferior 13a de la camisa 13
situada en relacién con la cara de la cinta 1 colocada de
modo opuesto al rodillo deflector 15, se prolonga por una
pared interna 26 dirigida hacia 1la superficie de 1la
obturacién por liquido 14 y proporcionando con la mencionada
parte inferior 13a un segundo compartimiento 29 de derrame
del zinc liquido.

La arista superior 27 de la pared interna 26 se
posiciona por debajo de la superficie de la obturacién por
liquido 14 y el compartimiento 29 es provisto de medios de
mantenimiento del nivel de zinc liquido en el mencionado
compartimiento a un nivel por debajo de la superficie de la
obturacién por liquido 14 para realizar un derrame natural de
zinc liquido de la superficie de dicha obturacidn por liquido
14 hacia el compartimiento 29.

La altura de calida del metal 1liquido en los
compartimientos 25 y 29 se determina para impedir el ascenso
de las particulas de 6xido de metal y de los compuestos
intermetilicos a contra-corriente del derrame del metal
liquido y esta altura es superior a 50 mm y preferentemente

a 100 mm.
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Preferentemente, las paredes internas 20 y 26 presentan
una parte inferior ensanchada hacia el fondo de la cuba 11.
Las paredes internas 20 y 26 de los compartimientos 25 y 29
son de acero inoxidable y tienen un espesor comprendido entre
10 v 20 mm.

De acuerdo con un primer modo de realizaclén
representado en la Fig. 3, las aristas superiores 21 y 27 de
las paredes internas 20 y 26 son rectilineas vy
preferentemente afiladas.

De acuerdo con un segundo modo de realizaciébn
representado en la Fig. 4, las aristas superiores 21 y 27 de
las paredes internas 20 y 26 incluyen, en el sentido
longitudinal, una sucesién de cavidades 22 y de salientes 23.

Las cavidades 22 y las salientes 23 tienen la forma de
arcos de circulo y la amplitud “a” entre las mencionadas
cavidades y las mencionadas salientes estid comprendida
preferentemente entre 5 y 10 mm.

Ademés, la distancia “d” entre las cavidades 22 y las
salientes 23 es, por ejemplo, del orden de 150 mm.

En este modo de realizaciétn igualmente, las aristas
superiores 21 y 27 de las paredes internas 20 y 26 son
preferentemente afiladas.

De acuerdo con otro modo de realizacién, una de las
aristas superiores 21 o 27 de los compartimientos 25 o 29

puede ser rectilinea y la otra comportar una sucesién de
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cavidades y de salientes.

Los medics de mantenimiento del nivel de zinc liquido en
los compartimientos de derrame 25 y 29 estidn formados por una
bomba 30 conectada del lado de aspiracién a dicho
compartimiente 25 y 29 por un conducto de unién,
respectivamente 31 y 33.

La bomba 30 estd provista del lado de la descarga de un
conducto de evacuaciédn 32 en el volumen del baflo 12 del zinc
sacado.

Por otra parte, la instalacién comporta medlos de
visualizacién del nivel de zinc liquido en los
compartimientos de derrame 25 y 29 o cualguier otro medio que
permita visualizar el nivel de zinc lidquido.

En este modo de realizacién preferencial, los medios de
visualizacién estidn formados por un depésito 35 dispuesto en
el exterior de la camisa 13 y unido a la base de cada uno de
los compartimientos 25 y 29 por una tuberia- de empalme,
respectivamente 36 y 37.

Como se representa en la Fig. 1, el punto de conexidn de
la bomba 30 con los compartimientos de derrame 25 y 29 se
sitda por encima del punto de conexién del depésito 35 sobre
los mencionados compartimientos 25 y 29.

El afladido del depésito externo 35 permite informar el
nivel de los compartimientos de derrame 25 y 29 fuera de la

parte inferior 13a de la camisa 13 en un ambiente propicio de
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modo de detectar facilmente este nivel. A este efecto, el
depésito 35 puede estar equipado con un detector de nivel de
zinc liquido, como por ejemplo un contactor que alimenta un
indicador luminoso, un radar o un haz laser.

De acuerdo con una variante representada en la Fig. 5,
la camisa 13 se prolonga en su parte inferior y con respecto
a cada borde lateral de la cinta de acero 1, por una pared
interna 49 dirigida hacia la superficie de la obturacién por
liquido 14 y cuya arista superior 41 se encuentra ubicada por
debajo de la mencionada superficie de la obturacién por
liquido 14.

Cada pared interna 41 proporciona con la parte inferior
de la camisa 13 un compartimiento de derrame 42 del zinc
liquido.

De una manera general, la cinta de acero 1 penetra en el
bafio de zinc 12 por intermedio de la camisa 13 y de la
obturacién por liquido 14 y.esta cinta arrastra 6xidos de
zinc y las matas provenientes del bafio creando asi defectos
de presentacién en el revestimiento.

Para evitar este inconveniente, 1la superficie de
obturacién por liquido 14 disminuye gracias a las paredes
internas 20 y 26 y la superficie de obturacién por liquido 14
aislada entre dichas paredes 20 y 26 se retira dentro de los
compartimientos de derrame 25 y 29 pasando por encima de las

aristas superiores 21 y 27 de las paredes internas 20 y 26 de
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dichos compartimientos 25 y 29.

Las particulas de 6xido y las matas u otras particulas
que sobrenadan en la superficie de obturacién por liquido 14
Y que son el origen de los defectos de presentacién, son
arrastradas dentro de los compartimientos de derrame 25 y 29
y el zinc liquido contenido en los compartimientos 25 y 29 es
bombeado a los efectos de mantener un nivel suficiente mas
abajo para permitir la salida natural del zinc de 1la
superficie de obturaciédn por liquide hacia los
compértimientos 25 y 29.

De esta manera, la superficie libre de obturacién por
liquido 14 aislada entre las paredes 20 y 26 se renueva
pPermanentemente, y el zinc liquido aspirado por la bomba 30
en los compartimientos 25 y 29 se inyecta en el baflo de zinc
12 por el conducto de evacuacibédn 32.

Por el efecto asi creado, la cinta de acero 1 en la
inmersién se desliza a través de la superficie de obturacién
por liquido 14 limpiada permanentemente y vuelve a salir del
bafio de zinc 12 con un minimo de defectos.

El depbésito externo 35 permite detectar el nivel de zinc
liquido dentro de los compartimientos de derrame 25 y 29 y
ajustar este nivel de manera de mantenerlo por debajo del
bafio }2 actuando por ejemplo scbre 1la introduccién de
lingotes de zinc en la cuba 1l1l.

En el caso en que la instalacién comprende ademids de los
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compartimientos de derrame 25 y 29, dos compartimientos de
derrame laterales 42, la eficacia de la instalacién aumenta
sensiblemente.

Gracias a la instalacién de acuerdo con la invencién, la
densidad de defectos sobre las superficies revestidas de la
cinta de acero se reduce considerablemente, y la calidad de
presentacién asi obtenida de este revestimiento conviene a
los criterios exlgidos por los clientes que desean piezas
cuyas superficies no tengan defectos de presentacién.

La invencibn se aplica a cualquier revestimiento

metéliéo por templado.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento de revestimiento de templado
continuo de una cinta metédlica (1) en una cuba (11) que
contiene un bafio de metal (12) liquido, procedimiento en el
cual se hace deslizar sin interrupcién, bajo atmésfera
protectora, la cinta metélica (1) dentro de una camisa (13)
cuya parte inferior (l13a) es sumergida en el bafio de metal
(12) liquido para determinar con la superficie de dicho baflo
Y dentro de esta camisa (13} una obturacidén hermética (14)
por liquido, se desvia la cinta metdlica (1) sobre un rodillo
(15) deflector dispuesto en el bafic de metal (12), y se seca
la cinta metélica (1) revestida a la salida del bafio de metal
(12}, caracterizado porque se realiza un derrame natural del
metal liquido de la superficie de la obtur.acibn por liquido
(14) en dos compartimientos de derrame (25;29) preparados en
la mencionada camisa (13) incluyendo cada uno de ellos una
pared interna (20;26) que prolonga la camisa (13) en su parte
inferior y con respecto a cada cara de la cinta (1), la
arista superior (21;27) de cada compartimiento (25;29) esté
ubicada por debajo de la mencicnada superficie, y la altura
de calda del metal liquido en los compartimentos 25 y 29 esté
determinada para impedir el ascenso de las particulas de
6xido de metal y de compuestos intermetdlicos a contra-
corriente del derrame del metal liquido y se mantiene el

nivel de metal liquido en los mencionados compartimientos
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{25;29) a un nivel por debajo de la superficie de 1la
obturacién por liquido (14).

2. Instalacidén de revestimiento de templado en caliente
y continuc de una cinta metédlica (1), del tipo que comprende:

- una cuba (11) que contliene un bafilo de metal liquido
(12),

-~ una camisa (13) de deslizamiento de la cinta metédlica
(1) bajo atmésfera protectora y cuya parte inferior (13a) es
sumergida en el bafio de metal liquido (12) para determinar
con la superficie de dicho baflo (12) y dentro de esa camisa
{13), una obturacién hermética por liquido (14),

- un rodillo (15) deflector de la cinta magnética (1)
dispuesto en el bafio de metal (12) y,

- medios (16) de secado de la cinta metalica (1)
revestida a la salida del bafio de metal (12),
caracterizada porque la camisa (13} se prolonga, en su parte
inferior (l13a) y con respecto a cada cara de la cinta (1),'
por una pared interior (20;26) dirigida hacia la superficie
de la obturacién por liquido (14) y cuya arista superior
(21;27) se encuentra ubicada por debajo de la mencionada
superficie, dichas paredes (20;26) forman dos compartimientos
de derrame (25;29) del metal liquido provistos de medios (30)
de mantenimiento del nivel de metal liquido en los
mencionados compartimientos (25;29) a un nivel por debajo de

la superficie de la obturacidén por liquido {(14) para realizar
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un derrame natural del metal liquido de esta superficie hacia
los compartimientos (25;29), la altura de caida del metal
liquido en dichos compartimientos es superior a 50 mm para
impedir el ascenso de las particulas de 6xido de metal y de
los compuestos intermetdlicos a contra-corriente del derrame
del metal liquido.

3. Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 2,
caracterizada porque la altura de caida del metal liquido en
cada compartimiento (25;29) es superior a 100 mm.

4. Instalacidn de acuerdo con la reivindicacién 2,
caracterizada porque la pared interior (20;26) de cada
compartimiento (25;29) presenta una parte interior ensanchada
hacia el fondo de la cuba (ll) y una parte superior paralela
a la cinta metalica (1}.

5. Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 2 o 3,
caracterizada porque la arista superior (2};27) de la pared
interna (20;26) de cada compartimiento (25;29) es rectilinea.

6. Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 2 o 3,
caracterizada porque la arista superior (21;27) de la pared
interna (20;26) de cada compartimiento (25;29) comprende, en
el sentido longitudinal, una sucesién de cavidades (22) y de
‘salientes (23).

7. Instalacién de acuverdo con la reivindicacidédn 6,
caracterizada porque las cavidades (22) y las salientes (23)

tienen la forma de arcos de circulo.
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8. Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 6 o 7,
caracterizada porque la amplitud entre las cavidades (22) y
las salientes (23) estd comprendida entre 5 y 10 mm.

9. Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 6 o 7,
caracterizada porque la distancia entre las cavidades (22) y
las salientes (23) es del orden de 150 mm.

10. Instalaciédn de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada porque la arista
superier (21;27) de las paredes internas (20;26) de cada
compartimiento (25;29) es afilada.

11. Instalacién de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada porque la pared
interna* (20;26) de cada compartimiento (25;29) es de acero
inoxidable y tiene un espesor comprendido, por ejemplo, entre
20 y 10 mm. .

12. Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 2,
caracterizada porque-los me&ios de mantenimiento del nivel de
metal liquido en los compartimientos (25;29) se forman por
una bomba (30) conectada del lado de aspiracién a cada uno de
dichos compartimientos por un conducto de unién (31; 33) y
provista del lade de la descarga de un conducto de evacuacién
(32) en el volumen del bafioc (12) del metal liquido sacado.

13. Instalacién de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada porque comprende

medios (35) de visualizacién del nivel de metal liquidoc en
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cada compartimiento (25;29).

14. Instalacién de acuerdo con la relvindicacidén 13,
caracterizada porque los medios de visualizacidén estén
formados por un depésito (35) dispuesto en el exterior de la
camisa (13) y unido a la base de cada compartimiento (25;29)
por una tuberia de empalme (36;37).

15. Instalacién de acuerdo con las reivindicaciones 12
¥ 14, caracterizada porque el punto de conexién de la bomba
(30) con cada compartimiento {25;29) se sitla por encima del
punto de conexién del depbsito (35) en cada compartimiento
(25;29).

16. Instalacidén de acuerdo con la reivindicacién 14,
caracterizada porque el depésito (35) forma una capacidad
tampén de metal liquido para cada compartimiento (25;29).

17. Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 14,
caracter?zada porque el depésito (35) estad equipado con un
detector de nivel de metal liquido.

18. Instalacién de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizada porgue la camisa
(13) se prolonga, en su parte inferior (13a) y con respecto
2 cada borde lateral de la cinta metdlica (1), por una pared
interior (40) dirigida hacia la superficie de la obturacién
por liquido (14) cuya arista superior {4l1) se encuentra
ubicada por debajo de la mencionada superficie y formando un

compartimiento de derrame (42) del metal liquido.



RESUMEN

La invencién tiene por objeto un procedimiento de
revestimiento de templado continuc de una cinta metélica (1}
en una cuba (11) que contiene un bafic de metal (12) liquido,
procedimiento en el cual se hace deslizar sin interrupcién la
cinta metdlica (1) dentro de una camisa (13) cuya parte
inferior (l13a) es sumergida en el baflo de metal (12) liquido
para determinar con 1la superficie de dicho bafio una
obturacién hermética {(14) por liquido. Se realiza un derrame
natural del metal liquido de la superficie de la obturacién
por liquido (14) en dos compartimientos de derrame (25,29)
preparados en la menclonada camisa (13) incluyendo cada uno
de ellos una pared interna que prolonga la camisa (13) en su
parte inferior y se mantiene el nivel de metal liquido en los
mencionados compartimientos a un nivel por debajo de 1la
superficie de la obturacién por liquido (14).

La invencién tiene igualmente por objeto una instalacidén
para la utilizacién del procedimiento.

Fig. 1.
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACGION Y AGILIZACION DEL

TRAMITE
USuARIO  RADICADOR

PATENTE DE INVENCION / MODELO DE UTILIDAD () ()

- Indicacién de que se soficita la concesidn de una patente { )

= Datos de identificacién del solicitante o de la persona que se presenta la salicitud. ()

- Descripcion de Ja Invencion, { )

- Dibujos de ser esios pertinentes (1

= Comprobante de Pago de Jas tasas establecidas

COWIPLETA { )

INCOMPLETA { ) () '
DISEROINDUSTRIAL ( )

Indicacién de que se soflcita el registro de Disefio Industrial

- () ()
- Datos de identificacion del soficitante o de lapersonaquepresenta  { ) ()
- lasolicitud
- Representacién grifica y fotografica del Disciio Indushial o muestra del
Material que incorpora e disefio () (O
Comprobante de pago de las tasas ostablecidas ( ) ()
COMPLETA () INCOMPLETA () ()
ESQUEMADE TRAZADO ()
- Indicacidn de que soficita el registro de un Esquema de trazado {) {)
- Datos de ldentificacion dei solcitante o de fa persona que presenta
La solicitud () ()
Representacion grifica del ebquema de trazado () ()
Comprobante Ge pagp de las tasas establacidas () ()
COMPLETA { ) INCOMPLETA () ()
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA
Bogotd, D.C.,
Doctor: OncloN*  §7495
HUMBERTO RUBIO GAMACHO
Apoderado
SOLLAC
ASUNTO: Radicacin N° 03-38062
Soliltud intemacional PCT/FRO1/03456
Fechainkiofesenacional 10/06/2008
Trémite 011
Evento 379
Actuacin 430
Folos 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento el el articulo 38 de la Decisidn 486 de la
Comisidn de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacién en Materla de Patentes (PCT),
regla 51 bis del Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Indusiria y Comercio, 8 le comunica
que:

0 La soficiud no contiene la copia del documento en que consta la cesion del derecho a la patents del
inventor al solicitante 0 a su causanis. (Art. 26-k) Decisidn 486).

0 La solicitud no contiane el poder debkdamente otorgado, con el leno de los requisitos exigidos por los
asticulos 83 y subsiguientes del Gddigo de Procedimiento Civil. Adicionaiments, deberd presentar el
mﬁ:;mum‘ y represeritacion legal de la sociedad solicitants, cuando ésta fuere
parsona

0 B petitorio daberd diigenciarse de manera correcta en las casilas comespondientes a: Namero y fecha
de solicitud intemacional, nlmero y facha de publicaciin intemacional y prioridad.

En cumplimiento de lo dispuesio por el articulo 39 de la Decision 486, 86 le requiere para que dantro del
tmino de dos meses siguisntes a la fecha de notificacion del presents oficlo, complets ks requisiios

anterioments enunclados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, fa solicitud se
consideraré abandonada y perderd su prelacion.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesio en el numeral 52, Reral ¢), del capflulo quinto del
tiulo primero de la Circular Unica N° 10 de 2001.

CESPEDES DE VERGEL

Jele de i0n de Nuevas Creaciones.

12 1 2%
B anterior requerimiento fue nofificado por fjacion en lsta de fecha,
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