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Procedimiento de revestimiento por inmersiéon en continuo de una cinta:
metalica (1) en una cuba (11) que contiene un bafio de metal (12) liquido,
procedimiento en el cual se hace desfilar en continuo, bajo annésteral

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 bafio y en el interior de este conducto (13), una
junta de estanqueidad liquida (14), se desvia la cinta metalica (1) sobre uni:
rodillo deflector (15) dispuesto en el bafio de metal (12), y se escurre laj
cinta metalica (1) revestida a la salida del bafio de metal (12),
caracterizado porque al nivel de la zona de salida (17) de la cinta (1) del

bafio de metal liquido (12), se aisla el metal liquido con respecto a la'
superficie de dicho bafio en recinto (20) aislamiento y se recuperan las

particulas de Oxido de metal y de compuestos intermetalicos por
circulacion del metal liquido de esta zona (17) en dicho recinto (20); la
altura de caida del metal liquido (12) en este recinto se determina para |

intermetélicos a contra corriente de la circulacion del metal liquido, y se
extraen dichas particulas de este recinto (20).
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TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS
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(régle 71.1 du P

Destinalaire:
MONCHENY Michel X .
GO CABINET LAVOI
2 place d'Estienne d'Orves REGULE |
75441 PARIS CEDEX 09
FRANCE 13 JAN. 2003

| Cabinet LAVOIX

BT Ao . 03 O3
Date d'enpddiion
fourmola’annds)  10.01.2003

Réfrence cu dossler du déposant ou du mandataine

BET 011037 NOTIRCATION MPORTANTE
Demands intemationals No. Dale du dépot intsmational fourmalsannde) Data de priosité (lowrmoviends)
PCT/FRO1/03437 06/11/2001 10/11/2000

Odposant

SOLLAC et al.

cas échéant, de cea annaxss.

communication & tous las officas éius.

4. RAPPEL

intemational dans le formulaire PCTAB/301).

Volume Il du Gulde du déposant du PCT,

da ! de P
ch.l.'-rl::em mm. ‘Qamen

Office suropden dee brovaly

D-80268 Munich

Tél. +49 89 2399 - 0 Tx: 523056 epmu d
Faxx +49 89 2390 - 4465

|

1. 1l est notiflé au déposant que I'administration chargée de 'examen préliminaire intemational a établl le rapport
d’axamen préliminaire Intsmational pour la demande intemationale ot le lul tranamet cHoint, accompagné, Je

2. "Une copie du prdsent rapport et, le cas dchéant, de sas annexes est transmisa au Bureau intemational pour

3. Sitel ou tel office élu "exige, e Bureau intemnational étabhira une traduction en langue anglalse du rapport (A
Pexclusion des annexes de celul-cl) et la transmettra aux offices intéressds.

Pour aborder la phass nationale auprés de chaque office élu, le déposant dolt accomplir certaine actes (dépdt
de treduction et palement des taxes nationales) dans le délal de 30 mois & compter de la date da prioritd (ou
plus tard pour ce qui conceme cartaina offices) (article 39.1) (voir auss| le rappel envoyd par le Bureau

Losmu'une traduction de la demande internationale doit 8tre remise & un offics élu, elle dolt comporter la
traduction de toute annaxe du rapport d'examen préliminaire Intamational. Il appartient au déposant d'stablir In
traduction en quastion et de la remettre diractement & chaqua office édiu intdressé.

Pour plus de préelsions en ce qul conceme las délals applicables et Ins exigences des offices élus, voir le

Afin de décider s! linvention est brevatable ou non, l'office élu peut appliquer dea critdres additionnale ou
différents de ceux sur lasquals ee fond le rapport d'axamen préliminaire Intemational (voir articles 27.5, 33.5).
Cee critbres additionnels peuvent inclure par exemple des exceptions & la brevetabiiité, et |sa axigences
concemant I'axposd suffisant de I'invention, la clartéd des revendications, et laur fondement eur la description.

Fonctionnalre arioriaé

Spirm, C

Tél.+48 80 2396-7098
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TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS

PCT

RAPPORT D'‘EXAMEN PRELIMINAIRE INTERNATIONAL

(article 36 et ragle 70 du PCT)

[ Fiirance di Gossier ki déposan ou S volt ia notification de tranamission du rapport d'examen
BET 01/1037 POUR SUITE A DONNER  priiminaire intemationsl (formuiaire PCT/APEAM18)
Demands Intsmationae n* Dets cu aépot inismational joustnolsannds) | Date de prioritd Jousinaiatnnde)
PCT/FRO1/03437 06/11/2001 10/11/2000
Classification irsmationalo des bravata (CIB) ou & In fol classification netionale et CIB
C23C2/00
Déposent
SOLLAC et al.

adminlstratives du PCT).
Cea annexes comprannent feullles.

1. Le prédsent rapport d'axamen préiiminalre international, établl par Fadministaretion chargée de Pexamen préliminakre
intamational, est tranamis au déposant conformdment 4 'articie 38.

2. Ce RAPPORT comprand 5 faulliss, y compiis la présents foulle de couveriure.

O 1l est accompagné d'ANNEXES, c'est-&-dire de feuiea de la description, des revendications ou des dessina qul ont
#14 modifides 8! qui servant de base au prdsamt rapport ou de faullles contsnant dos reciificetiona faltios auprie de
Tadministration chargée da 'examen préliminaire Istarmational {voir 1a régle 70.16 et Finstruction 607 des Instructions

3. Ls présent mpport contiont des Indications relatives aux points sulvants:

1 B Base du repport
I O Prioré
m [0 Absence de formulation d'opinion quant & la nouveautd, I'activid Inventive et la posalbiilié
d'application industrielie
Iv O Abssnce d'unité de Iinvention
v B Déclaration motivde selon Marticla 35(2) quant & la nouveauts, lactivitd Inventive et la posaibilies
d'application ndusirielle; citations et axplications & I'appui de cette déclaration
Vi O Certains documents citds
vii D iméguiarités dans la dsmandie internationale
vill O Observations relatives & la demande Intemnationale
Datg de présentation de ia demarnde d'examen priliminalre Deie d'achivament du
préd prdsent mpport
30/04/2002 10.01.2009
Nom of adresss posiale de Padminigiration chargde Fonctionnaire awnorisd
Feaxamen préfiminalre intomationak .
Office suropden des brevels
D-80288 Munich Hoyer, W
Té. +40 89 2399 - 0 Tx: 529858 epmu d
Feax +48 B9 2309 - 4485 N° de tiisphone +40 B9 2396 8439
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RAPP RT D'EXAMEN
PRELIMINAIRE INTERNATI NAL Demande Intemationals n* PCT/FR01/03437

I. Base du rapport

1. En ce qul concame les éléments ds [a demande Imemationale (/es feiiles de emplacement qui ont éié remises
4 loffice récepteur en réponse & una invitation failte conformément & Farticle 14 sont considéndes dans le présent
rapport comme “inltialement déposdas” et ne sonl pas jointes én annaxe au repport puisqu'elies ne contlennent
pas de modifications (régles 70.16 et 70.17)):

Description, pages:

1-@ version inltlale
Revendications, N°:

1-15 vereion Initiale
Dessins, feullles:

1/4-4/4 version Initiale

2. En ce qul conceme Ia langue, tous les éiéments indiqués ci-dessus étalent & la disposition de I'administration ou
lul ont été remis dans |a langue dans laquelle la demande intemnationale a été déposée, eauf Indleation contraire
donnée sous ce point.

Ces dléments étaient A la disposition da 'administration ou ful ont 6t4 remis dana la langue sulventa: , qui est:

[} = langue d'une traduction remise aux fins de la recherche intemationale (selon la régle 23.1(b)).

A a langue de publication de la demande Intemationale (aalon la rbgle 48.3(b)).

O ' la langue de la traduction remise aux fins de 'examen préliminalre intemationale (selon la régle 552 ou
55.3).

3. En ce qui conceme lea sdquances de nucldotides ou d'acide aminds divulguésea dans Ia demande
Intemationale (le cas échéant), Pexamen préliminalre intemationale a été effectud sur la base du fistage des
séquences ;

O contenu dans la demands intemationale, sous forme écrite.

déposé avec la demanda intemationale, sous forme déchiffrable par ordinateur.
remis uhérieurement & Madministration, sous forme écrite.

remis ultérisurement & I'administration, sous forme déchiffrable par ordinateur,

La déclaration, selon laqusile le listage des séquences par écrit et founl ultérieurameant ne va pas au-deld
de la divulgation falte dang la demande telle que déposée, a &té fournle.

La déciaration, seion iaquelie les Informatiana enragistrées sous ddchiffrable par ordinateur sont identiques &
celles du listages des sdquences Présents par dcrit, a dté fournle.

O oooan

4, Les modifications ont entralné Pannulation :
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RAPPORT D'EXAMEN
PRELIMINAIRE INTERNAT! NAL Demande Intemationale n° PCT/FR01/03437

de la descripion,  pages:
das revendications, n™:
des dasaing, feullies :

O O@Oano

Le présent rapport a été formulé abstraction falte (de ceriaines) des modifications, qul ont été considérées
comme allant au-delA de 'exposé de Finvention tel qu'll a ét6 dépoaé, cormme Il est indiqué ci-apras (ragle
70.2(c)) :

(Toute feullle de remplacement comporiant des modifications de cette nalure doit dire indiquéds au point 1 st
annaxde au prdsent rappoit)

6. Observations complémentnires, le cas échdant :

V. Déclaration motivée salon 'article 35(2) quant A ia nouveautd, M'activité Inventive et la possibiiivé
d'application industrislle; citations st axpiications A I'appul de cetis déclaration

1. Déclamation
Nouveauté Oui: Revendications 5,7-15
Non: Revendications 1-4,6
Activité Inventive Oul: Revendications

Non : Revendications 1-15

Possibllité d'application industrielle Oui: Revendications 1-15
Non : Revendications

2. Citations et explications
voir feullle séparde

- ————— L] LR wa o Mhallad &MY



RAPPORT D'EXAMEN Demande Intemationale n* PCT/FR01/03437
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL - FEUILLE SEPAREE

Concernant le point ¥V
Déclaratlon motivée selon l'articie 35(2) quant & la nouveauté, l'activité inventive et la

possibilité d'application industrielle; citations et explications & I'appul de cette déclara-
tion

1. 1l est fait référence aux documents suivants:

D1: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 018, no. 226 (C-1184), 25 avril 1994
(1894-04-25) & JP 06 017214 A (KAWASAKI STEEL CORF), 25 janvier 1994
(1894-01-25)

D2: GB 486 584 A (JOSEPH L.HERMAN) 7 juin 1938 (1838-06-07)

D3: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 2000, no. 13, 5 février 2001 (2001-
02-05) & JP 2000 273603 A (NIPPON STEEL CORF), 3 octobre 2000 (2000-10-
03) '

2. D1 décrit un procédé et une installation de revétement au trempé en continu d'une
bande métallique (8) dans une cuve. La bande métallique (8) est Introdulte dans
le bain métallique par une gaine (11) dont la partie inférieure est inmergée dans
le bain de métal liquide pour déterminer avec fa surface dudit bain et & l'intérieur
de cette gaine (11) un joint d'étanchéité liquide. La présence d'une atmosphére
protectrice, bien que I'abrégé de D1 n‘en fasse pas mentlon exprassément, est le
cas habltuel dans le domaine du revétement d'une bande métallique au trempé.
La bande (8) est guidée par un rouleau déflecteur (14) disposé dans le bain de
métal. A la sortle du bain de métal, la bande (1) est dirigée vers des moyens
d'esaorage (9). Au niveau de ia zone de eortie de la bande (8) du bain de métal
liquide, on isole le métal liquide par rapport & la surface dudit bain dans une
encainte (10) d'isolement et on rédcupére les particules d'oxyde de métal ("top
dross 7") par écoulsment du métal liquide de cette zone dans ladite enceinte (10).
Par l'action d'une pompe (P) raccordée au fond de I'ancelinte (10) au moyen d'un
conduit (4), la hauteur de chute du métal liquide dans cette enceinte est déter-
minée pour empécher la remontée daa particules d'oxydes de métal & contre-
courant de I'écoulement du métal liquidse, et on extrait lesdites particules de cette
enceinte (10). L'enceinte (10) comporte deux parois concentriquas (1, 2} ména-
geant entre elles un compartiment (3) et délimitant, & la partie supérieure de ladite
enceinte (10), une ouverture, 'ardte supériaure de la paroi exteme (1) étant

———— - s ¢ danA e, L AL HOPTY el 4 AR
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RAPP RT D'EXAMEN Demande Intemationale n* PCT/FR01/03437
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL - FEUILLE SEPAREE

2.1

2.2

23

24.

positionnée au-dessus de la surface du bain de métal liquide et 'aréte supérieure
de |a paroi Inteme (2) étant positionnée au-dessous de ladite surface.

L'installation de D1 est considérée pouvoir permettre une hauteur de chute du
métal liquide dans l'enceinte (10) supérieure 4 50 ou 100 mm.

Par conséquence, l'objet des revendications 1 - 4 et 6 n'est pas nouveau par
rapport au document D1.

Les autres documents D2 et D3 ne sont pas plus pertinents que D1.

L'objet des revendications dépendantes 5 et 7 - 15 ne contiennent que des
caractéristiques qui sont consldérées comme une démarche technique normale
pour la personne du métier. L'objet desdites revendications n'implique pour cela
pas d'activité inventive.

Par conséquences, les revendications 1 - 15 ne répondent pas les exigences de
l'article 33(2) et/ou {3) du PCT.

Observations relatives & la demande Internationale

Aux termes de la rdgle 11.13 I) PCT, des signes de référence non mentionnés
dans la description ne doivent pas apparaiire dans les dassins, et vice versa. Il
n'est pas satisfait & cette exigence pour ce qul est des signes de référence

*(14)","(26)" ot "(27)" (cf los revendications 1, 15, ies pages 6, 7 et les figures).

Conformément aux dispositions de la ragle 11.13 m) PCT, le signe de référence
d'un méme élément doit étre identique dans toute la demande. L'utilisation de
signes de néférence "26" et "27" ne remplit pas cette condition (cf les revandica-
tions 7 - 10 ot 15, la page 7 et la figure 5).

" — -— - - IR W AN S TP ol AT
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(12) DEMANDE INTERNATIONALE PUBLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION
EN MATTERE DE BREVETS (PCT)

{19) Organtsation Mondlale de la Propriété
Intellectuelle
Buresn inlemational
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Proc8dé et :lnuta]lal::l.on de revétement.au trunpé d'ime bande métallique, .

-notamment d'une bande d'acier.

La présente lnva'ntlon concerne Un procédé et une installation de

‘revétement au trempé et & cha_l.id et en continu d'une bandea métalilque, notam-

ment d'une bande d'acier.
Dans de nombreuses applications industrielles, on uilse des
téles d'acier revétuss d'une couche de protection par example contre la corroslon

. et le plus souvent revétue d'une couche de zinc.

Ce type de t0les est utlliaé dans diverses industrias pour réaliser
toute sorte de pidces et en particulier des pléces.d"aspsct.

Pour obtenir ce genre de tbles, on utllise des Installations de re-
vatement au trempé en confinu dans lesquellas una bande d'acler ast Immergée
dans un bain de métal fondu par exemple du zinc, qul peut contenir d'autres dlé-
ments chimiques tsls que I'aluminium, le fer, et d'éventuels dléments d'addition
comme par example le piomb l'antimoine, stc.. .La température du bain &épand
de la neture du métal et dans Je cas du zinc Ia température du bain st de l'ordre
de 480°C. -

Dans le cas particuller de-la galvanisation & chaud, lors du déf-

lement de la bande d'acier dans le bain de zinc fondu, Il se forme 4 la surface de
ladite bande un alilage intermétallique Fe-Zn-Al d'une épelsseur de quelques di-
zgine de nanometres. .

La résistance & la corrosion des pléces alnal revotues est assu-
réa par le zinc dont I'dpalsseur est réallsée Je plus souvent par essorage pneu-

matique. L'adhérence du zinc sur la bande métallique est assurée par la couchse -

d'alliage intermétallique précédemment mentionné. .

Avant le passage de la bande d'acler dans le baln de métal fon-
du, cette bande d'acler circule d*abord dans un four de recult sous atmosphére
réductrice en vue de la recristalllser aprés 'écrouissage important 1ié 4 'opération
de lamlpage & frold, et de préparar'aun état chimique de surface &fin de favoriser
les réactions chimiques nécessalres & l'opération de trempé proprement dite. La
bande d'acler est portée aux snvirons de 850 & 500°C selon la nuance pendant e
tempe nécessaire & |a recristallisation et & la préparation de surface. Elie est en-
sulte refroldie 4 une température volsine de celle du baln de métal fondu & I'alde
d'échangeurs.



10

15

20

25

30

W 02/38822 PCT/FRO103437

2

Ap'réa son passage dans le four de recult, la bande d'acler déflle

" dans une galne appelée auss! "descenie de cloche" ou "frompe" sous atmos-

phére protectrice vis a vis de Facler et est immergée dans le baln de métal fondu.
La partle Inférieurs de la gainé est immergée dans le baln de mé-
tal pour déterminer, avec la surface dudit bain et -a l'intérieur de cefte gaine, un
Joint d'étanchéité fiquide qul est traversé par la bande d'acler lors de son défiie-
ment dans ladite gaine. .
La bande d'acler est défiéchie par un rouleau Immergé dans le
bain de métal et elle ressort de ce bain de zinc, puls traverse des moyens d'asso-

_ rage servant & réguler I'épaisseur du revétement de métal liquide sur cette bande

d'acier.
Au moment de son axiractlon du bain, la bande traverse ia sur-

" face du bain de zinc qui est recouverte d'oxyde de Zinc et de mattes provenant

de la réaction de dissoiution de la bande d'acler.
Pour éviter l'entralnement des particules par la bande, la surface

- du bain, accessible par les opérateurs, est régullérement nettoyée de telle sorte

que la bande n'sntraine pas de particules.

Mels, cette procédure de nettoyage manue! ne garantit pas de
maniére parmanents ia propreté de la -surface du bain et I'absence de particules
remontant régulidrement du bain au point d'extraction de la bande d'acler.

De ce falt, la bande d'acier revéiue présente des défauts d'as-
pect qul sont amplifiés, volre révélés lors de I'opération d'essorage du zinc.

En sffet, les particules intruses sont retenues par les jets d'esso-
rage pneumatique avant d'stre 'éjectées ou désagrégées, créant alnsl des tral-
nées en sous épalsseur dans le zinc liquide d'une longueur de quelquas millima-
tres & queliques centimétres. _

Une solution pour éviter ces Inconvénients consiste & nettoyer la
surface du joint liquide par pompage des oxydes de zinc et des mates en prove-
nances 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
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et un rayon d'actlon trés faibles ce qui ne garantit pas un nettoyage oomplai no-
tamment de la zone de sortie de la bande d'acier du bein de zinc liquide.

Linvention a pour but de proposer un procédé et une installation

da revétament au trempé-en continu d'une bande métaliique qui permettent d'évi-

_ tor les Inconvénients précédemment mentionnés et d'atteindre une densité trés

falble de défauts axigée par des clients désirant des surfaces sans défauts d'as-

pect.
L'invention a pour objet un procédé de revétement au trempé en

continu d'une bande métallique dans une cuve contenant un baln de métal Ii-.

quide, procédé dans lequel on falt déflier en continu, sous atmosphére protec-
frice, la bande métallique dans une gaine dont ia parlle Inférieure est Immergée
dans le bain de métal liquide pour déterminer avec Ia surface dudit bain et & Iin-
térieur.de cette gaine, un joint d'étanchélté liquide, on dévie la bande métallique
sur un rouleau déflectsur disposé dans le bain de métal, et on essore la bande
métallique revatue 2 la sortie du baln de métal, caractérisé en ce qu'au niveau de
la zone de éortie de la bande du bain de métal liquide, on isole le métal liquide
par rapport & la surface dudi baln dans une enealnte d'isolement et on récupére
les particules d'oxyde de métal et de composés intermétaliiques par écoulement
du métal liquide de cette zone dans ladlte enceints, la hauteur de chute:du métal
liquide dans cette enceinte étant déterminée pour empécher la remontée des par-

. ticules d'oxyde de métal et de composés intermétaliiques & contre~courant de

l'écoulement du métal liquide, et on extralt lesdiies particules de cetie enceints. -

L'Invention a pour objet una'installation de rev8tement au trempé - .

a chaud et en continu d'une bande métallique, du type comprenant :

- une cuve contenant un bain de métal liquide,

- une gaine de défilement de la bande métallique sous atmos-
pheére protectrice et dont la partie supérieure est Inmergée dans |e baln de métal
liqulde pour déterminer avec la surface dudit bain et & lntérieur de cette gaine,
un ]olnt d'étanchéité liquide,

- un rouleau déflecteur de la bande métailique dlsposé dans le

bain de métal. ot
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] --gdes moyens d'essorage de la bande métalllque'mvetua 4 la sor--
fie du bain de métal,
caractdrisée en ce qu'elle comports, d'une part, au niveau de la sortie de la

. bande du baln.de métal liquide, une enceinte d'isolement du métal liquide dans .

cette zone par rapp_ori & la surface du baln et de récupération des gartlcules

‘d'exyde de métal et de composés Intermétaliiques par écoulement du métal li-

quide de cette zone dans ladiie anceinte, la hauteur de chute du métal ligulde
dans lMenceinte est supérieure & S50mm pour empécher la re.montée des particu-
les d'oxyde de niétal ot de.composés Intermétalliques a contre-courant de I'6cou-
lement du métal Ilqulde' et, d'autre ;':art, des moyens d'extraction desdites particu-
les de cette enceints. _

" Selon d'autres caractéristiques de Invention :

- la hauteur de chute du métal liquide dans ['encelnte est supé-
rigure & 100mm, '

- l'enceints entoure la bande métallique st comporte un fond et
deux parois concentriques ménageant entre elles un compartiment et délimitant,
& la partie supérieure de ladite onoalnte..l_.me ouverture, l'aréte supérieure de la
parol axterne étant posttionnés au-dessusde la surfacsdu bain de métal liquide
et I'aréte supérisure de la parol Inteme étant positionnéde au-dessous de ladlite
surface, .

- la parol Inteme de I'encelinte présente une partie inférieure éva-

"sée vers le fond de la cuve et une partie supérieure paralidie & la bande métalll-

que,

- les moyens d'axiraction des particules sont formés par une
pompe raccordée, du cbté aspiration, au compartiment de [I'enceinte par un
condult de llalson et munie, du c8té refoulement, d'un condult d'évacuation du
métal liquide prélevé, vers l'arridre de la cuve,

- I'nstallation comporte des moyens de positionnement de la
bande métallique par rapport & I'ar8te supérieure de la parol interne de I'enceinte.

D'autres caractéﬂsﬂq'ues et avantages de Mnvention apparsftront
au cours de la description qul va sulvre, donnée a titre d'exemple et falte en réfé-
rence aux dessins annexas, sur lesquels :
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- la Fig. 1 est une vue schématique en éiévation d'une installation
de revétement au tremp#é en continu, conforme & linvention,

- Ia Fig. 2 est une vue & plus grande é&chelie de 'enceinte dispo-
s60 & la sorlle de la bande de l'installation de galvanisation, conforme & [inven-
tion, -

- la Fig. 3 est une vue en coupe selon la ligne 3-3 de la Fig. 2,

- la Fig. 4 est une vue schématique en élévation d'un premier
mode de réallsation de l'aréte supéneure de |a parol Inteme de l'ancsinte,

- la Fig. 5 est une vue schématique en élévation d'un second
mode de réalisation de I'aréte supérieure de la parol intene de F'enceinte.

Dans ce qul sult, la description sera faite pour une installation de
galvanisation en continu d'une bande métallique. Mais, !'invention s'applique &
tout procédé de trempage en continu dans lequel apparaft une pollution de sur-
face et pour lequel Il faut garder un Joint liquide propre.

Tout d'abord, a la sortle du train de laminage a froid, la banda
d'acier 1 passe dans un four de recult, non représenté, sous atmosphére réduc-
trice en vue de la recristalliser aprés écroulssage Important 1ié au laminage &

froid, et de préparer son état chimigque de—sarface afin drravorlser les réactions-

chimiques nécessaires & ['opération de galvanisation.
' Dans ce four, la bande d'acler est portde & une température
comprise par exemple entre 650' et 800°C, '
A la sortle du fpur de recuit, la bande d'acler 1 passe dans une
|ns'mllahon de galvanisation représentée & la Fig. 1 et désignée par la référence

. générale 10,

Cette Installation 10 comports une cuve 11 contenant un bain 12
de zinc liquide qul contient des éléments chimiques tels que I'aluminium, le for ot
d'éventusis éléments d'addition comme le plomb, I'antimoine,.... )

La température de ce baln de zinc liquide est de Fordre de 460°C.

A la sortie du four de recult, la bande d'acler 1 est refroldle & une
température volsine de celle du baln de zinc liquide & l'aide d'écimngeurs ot est
ensu-ite immergée dans le bain 12 de zinc liquide. .
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Ainsl que représenté & la Flg. 1, l'instaliation de galvanisation 10
comporte une galne 13 & Mntérieur de laquelle défile la bande d'acler 1 sous at-
mosphére protectrice vis & vis de l'acler.

Cette galne 13 aussl appelée "descente de cloche" ou
"rompe® présents, dana l'sxemple de réalisation représsnté sur les figures, une
section transversale rectangulaire.

La partle Inférieure 13a de la galne 13 estimmergée dans le baln
de zinc 12 de fagon & déterminer avec la surface dudit bain 12 et a Intérieur de
cette galne 13, un joint d'étanchélté liquide 14. ‘

Ainsl, la bande d'acler 1 a ['mmersion dans Ie bain de zinc 12
liquide, traverse la surface du Joint liquide 14 dans la partie Inférieure 13a de ia
galne 13. . ' '
' La bande d'acler 1 est défléchie par un rouleau 15 couramment
appelé rouleau de fond.disposé dans le baln de Zinc 12 et, & Ia sortle de ce baln
de zinc 12, la bande d'acler 1 rev8tue 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'acler 1 pour réguler I'Spalsseur du revate-
ment de zinc liquide.

Alnsl, que représenté sur les Figs. 1 et 2, I'installation comporta,
au niveau de la zone de sortle 17 de ia bande 1 du baln de zinc liquide 12, une
encelnte 20 d'lsolement du zinc liquide dans cette zone 17 par rapport & la sur-
face du baln 12 et de récupération des particules d'oxyde de zinc et de'composés
intermétalliques par écoulement du Zinc {lquide de cette zone 17 dans ladite en-
ceinte 20, comme on le verra uitérieurement. _ .

'enceinte 20 entoure Iq bande métallique 1 et comporte un fond
21 et deux parols concentriques, respectivement une parol extene 22 et une pa-
roi inteme 23, ménageant entre elies un compartiment 24. Les parois 22 et 23
délimitent, a la partle supérisure de l'encsinte 20, une ouverture 25.

Comme représents a la Flg 2, l'aréte supérisure 22a de la paroi
aexterne 22 est pos:ﬂonnéa au-dessus de la surface du bain de. zinc liquide 12 et

. I'ar8te supérieure 23a de la parol Interne 23 est poslﬂonnée au-dessous de cetie

surface.
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La hauteur de chute du métal liquide dans ['encelinte (20) est dé-
terminée pour en]pecﬁer la remontée des particules d'oxyde de métal et de com-
posés intermétailiques & contre—courant de I'écoulement du métal liquide et cetts
hauteur est supérieure & 50mm et de préférence 100.

De préférence, la parol Inteme 23 présents une partle inférieure

_évasée vers le fond de la cuve 11. Les parols-22 et 23 de l'enceinte 20 sont en
acler Inoxydable et ont une épaisseur comprise par exemple entre 10 et 20mm. - .

Selon un premler mode de réalisation représenté & la Fig. 4,
l'aréte supérieure 23a de la parol Inteme 23 est rectiigne et de préférence effi-
léa. B ‘ .

Selon un second mode -de réallsation représenté & la Flg. 5,
I'aréte supérieure 23a de la parol inteme 23 de I'enceints 20 comporte, dans le
“sens longltudinal, une successlon de creux 28 et de salllies 27.

Les creux 26 et es sallles 27 ont la forme d'arcs de cercle et

I'amplitude "a” entre lesdlts creux et lesdites salllles est comprise de préférence

entre 5 st 10mm. De pius, la distance "d" entre les creux 26 et les salilles 27 est

par exemple de ['ordre de 150mm.

Dans ce mode de réalisation également, {'arréte supérieure 23 de
la parol interne 23 est-de préférence effilée.

Comime montré & la Fig.1, lnstallation comporte également des
moyens d'extraction des particules recuelllies dans le compartiment 24 de l'en-
ceinte 20.

Ces moyens d'extraction sont-formés par une pompe 30 raccor-
dée, du cdté aspiration, au compartiment 24 par un condult de lialson 31 et mu-
nie, du cOté refoulement, d'un-corduit d'évacuatiorf 32 dans le volume du baln 12
du zinc prélevé. ) )

Par allieurs, {installation comporte des moyens de pogitionne-
ment de la bande d'acler 1 par rapport & ['aréte supérieure 23a de la paroi inteme

23 et qui sont constitués par deux rouleaux horizontaux 26 et 27 disposés de part

et d'autre de la bande et décalés | 'un par rapport & l'autre

D'une maniére générale, la bande d'acler 1 pénétre dans le baln

de zinc 12 par I'ntermédiaire de la gaine 13 et du joint liquide 14 et cette bande
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entraine les particules d'oxyde de zinc et de composés Intermétaliiques en pro-'
venance du baln en créant ains| des défauts d'aspect dans le rev8tement

Ces particules, en sursaturation dans le bain 12 de zinc liquide
ont une masse volumique Inférieure & celle du zinc liquide qui remonte & Ia sur-
face de ce baln et notamment dans la zone ds sortie 17.

Alngl, & la sortle du baln de zinc liquide 12, au moment de l'ax-
traction de la bande 1; cette bande d'acler traverse le zone 17 qui est recouverts
de particules d'oxyde de zinc et de composés intermétalliques.

Pour éviter cet inconvénient, la zone 17 de sorlle de la bande
d'acler 1 est rédulte grice a la parol inteme 23 de l'enceinte 20 qul entoure la
bande d'acler 1 et la surface du zinc liquide Isolée dans cette zone 17 s'écoule
dans le compartiment 24 de l'encelnte 20 en passant au-dessus de laméte supé- '
feure 23a ds la parol intame 23 de ladite enceinte 20.

' Les particuies qul sumaéant 4 la surface de la zone 17 de zinc
ligulde et qul sont & l'origine des défauts d'aspect sont entralnées dans le com-
partiment 24 de I'enceinte 20 et le zinc liquide contenu dans ce compartiment 24 .
est pompé afin de maintenir un niveau suffisant en contre-bas pour permettre
l'écoulernent naturel du zinc de cette zone 17 versce compartiment 24.

De cstte maniére, la surface libre de la zone 17 de sortie de Ia
bande d'acler 1 rev8tue est Isolée par la parol Interne 23 de I'snceinte 20 et celts
surface de zinc liquide est renouvelée en permanence et le zinc liquide aspliré par
la pompe 30 dans le compartiment 24 est Injacté dans le bain de zinc 12 & Tar-
ﬂara de la cuve 11-par le condult d'évacuation 32,

Par l'effet ainel créé, la bande d'acier rev8tue déflle, 4 sa sortle
du baln du zinc liquide 12, & travers une surface de zinc liquide nettoyée en per- .
manence et ressort de ce baln de zinc avec un minimum de défauts.

Le déblt de zinc dans le compartiment 24 de I'encelnte 20
s'ajuste en falsant monter le niveau du bain de zinc 12 par lintroduction de lin-
gots de zinc dans la cuve 11.

Selon une variante, le débit de zinc dans ls compartiment 24
peut tre ajusté en falsant varier la position verticale de I'enceinte 20 par rapport
4 la surface du bain de zinc 12. A cet effet, cetts enceinte 20 psut 8tre équipée
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de moyens de réglage en hauteur de sa position verticale. Ces moyens sont
constiués par exemple pér au moins un vérin hydraulique ou pneumatique ou
out autre élément approprié.

Lorsque le niveau décrolt dans ie compartiment 24, cela cofres-
pond & une légére diminution du débit d'écoulement du zinc dans ce compartl-
ment 24 et donc du niveau de zinc dans la zone 17.

Cette diminution est liée au zinc consommé par la bande d'acler
1 et par 'écumage de Ia surface du baln de zinc 12,

Grace & |'netallation selon Iinvention, la densité de défauts sur
les surfaces rev8tues de {a bande d 'acler est considérablement rédulte et la qua-
lité d'aspect alns! obtenu de ce revétement convient aux critdres exigés par des
clients désirant des pléces dont les surfaces sont sans défauts d'aspect.

L'invanﬂoﬁ s'applique & tout revétament métailique par trempé.
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REVENDICATIONS
1..Procédé de revétement au trempé en continu d'une bande mé-
tallique (1) dans une cuve (11) contanant un'bain de métal (12) liquide, procédé
dans lequsl on falt défiler en continu, sous atmosphére protectrice, la bande mé-
tallique (1) dans une galne (13) dont la pattie Inférieure (13a) est tlmmergée dans
le bain de métal (12) liquide pour déterminer avec la surface dudit bain et & Ints-
Heur de cette gaine (13),.un Joint d'étanchéité liquide (14), on dévie la bande mé-

- fallique (1) sur un rouleau (15) déflecteur disposé dans le bain de métal (12), et

on essore ia bande métallique (1) revatue 4 la sortie du bain de métal (12), carac-
térisé en ce qu'au niveau de la zone de sortle (17) de la bande (1) du bain de
métal liquide (12), on Isole le métal liquide per rapport & la surface dudit bain
dan$ une encsinta (20) d'isolement et on récupdre les particules d'oxyde de mé-
tal et de composés Intermétaliiques par écoulement dy métal liquide de cette
zone (17) dans ladite encelnte (20), la hauteur de chute du métal liquide (12)
dans cette encelinie étant déterminée pour empé&cher la remontée des particules
d'oxydes de métal et de composés Intermétallques & contre-courant de I'écoule-

- ment du métal liquide, et on ‘extralt lesdites particules da cette encelnte (20).

2. Instaliation de revétement au frempé & chvaud-et en continu
d'une bande métallique (1), du type comprenant :

. = une cuve (11) contenant un baln de métal liquide (12),

- une gaine (13)%de défilement de Ia bande mételiique (1) sous
atmosphére protectrice et dont ia partie Inféreure (13a) est Immergée dans le
baln de métsi Ilﬁulde {(12) pour déterminer avec la surface dudit bain et & Inté-
rieur de cette gaine, un joint d'étanchéité liquide (14),

- un rouleau déflecteur (15) de la bande métalliqus (1) disposé
dans le bain de métal (12), et ' _

- des moyens (16) d'essorage de la bande métalliqus (1) revétue
Y la sortle du bain de métal (12),
caractérisée en ce qu'elle comporte, d'une part, au niveau de la zone de sortie
(17) de la bande (1) du bain de métal liquide (1 é). une enceinte’ (iﬂ) d'isolement
du métal liquide dans cette zone (17) par rapport 4-la surface dudit bain (12) et
de récupération des particules d'oxyde de métal et de composés Intermétalliques
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par écoulement du métal liquide de cette zone:(17) dans ladite encsinte (20), la
hauteur de chute du métal liquide (12) dans l'encelnte (20) est supéreure &
50mm pour empécher la remontée des particules d'oxyde de métal et de compo-
sés intermétaliiques & contre-courant de I'écoulement du métal fiquide et, d'autre
part, des moyens (30) d'extraction desdites parﬂéules de cette enceinte (20).

3. Installation selon la revendication 2, caractérisé en ce qué la
hauteur de chute du méta! liquide dans 'enceinte (20) est supérieurs & 100mm.

4. Installation selon la revendication 2 ou 3, caractérisée en ce
que l'enceinte (20) entoure [a bande métalllque (1) et comporte un fond (21) et
deux parois concentriques (22, 23) ménageant entre elles un compartiment (24)
et délimitant, & la partie supérieure de ladite enceinte (20), une ouverture. (25),
I'aréte supérieure (Zzla) de la parol extsme (22) étant posltionnée au-dessus de
la surface du bain de métal liquide (12) et I'ar8te supérieure (23a) de la parol In-
teme (23) étant posltionnée au-dessous de ladite surface:

5. Installation selon la revendication 4, caractérisée en ce que la_

paroi Interne (23) de l'encelnte (20) présente une partie Inférieure évasée vers le
fond de la cuve (11) et une partie supérieure paralisie a fa bande mélialllque (1)

6. Installation seion la revendication 4, caractérisés en ce que
I'aréte supérieure (23a) de la parol Intemne (23) de 'enceinte (20) est rectiligne.

7. Installation selon la revendication 4, caractérisée en cs que
l'aréte supérieure (23a) de la parol Inteme (23) de 'encelnte (20) comporte, dans
le sens longltudinal, une succession de creux (26) st de salilles (27).

8. Installation sslon la revendication 7, caractérisée en ce que les
creux (26) et les salllies (27) ont la forme d'arcs de cercle.

- 9. Installation selon la revendication 7 ou 8, caractérisée en ce
que 'amplitude entre les creux (28) et les sallles (27) est comprise entre 5 et
10mm.

10. Installation selon l'une quelconque des revendications 7 & 9,

caractérisée en ce que la distance entre Ies'cr_'eux (26) et les salllles (27) est de
l'ordre de 150mm.

-

N
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41. Installation selon l'une quelconque des revendications 4 & 10,
caractérisée en ce que l'aréte supérieure (23a) de la parol interne (23) de 'en-
ceinte (20) est offilée.

' 12. Installation selon l'une quelconque des revendications 2 & 4,
caractérisée en ce qu'elle comporte des moysns qe réglage de la posltion en
hautsur de''encainte (20) par rapport & la surface du bain de

métal liquide (12). .

13. Installation selon |a revendication 2, caractérisée en ce que
les moyaens d'extraction des particulss sont formés: par une pompe (30) raccor-
dée, du cit aspiration, au compartiment (24) de F'encelnte (20) par un condult de
liaison (31) et munle, du cdté refoulement, d'un condult d'évacuation (32) dans le
volume tu bain (12) du métal liquide préieve.

14. Installation saion ['une quelconque-des revendications précé-
dentes, caractérisée en ce qu'elle comporte des moyens {35, 36) de positionne-
ment de la bande métallique (1) par rapport & I'aréte supérisure (23a) de la paroi
Interne (23) de l'enceints (20). )

-15. Installation selon la revendication 14, caractérisée en ce que
les moyens de posltionnement sont formés par deux rouleaux hortzontaux (28,
27), disposés de part et d'autre de la bande métallique (1) et décalés 'un par
rapport & l'autre.
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La presente invencién se refiere a un procedimiento y
a2 una instalacién de revestimiento por 1nmersién y en
caliente y en continuo de una cinta metalica, en especial
de una cinta de acero.

En numercsas aplicaciones industriales, se utilizan
chapas de acero revestidas por una capa de proteccién por
ejemplo contra la corrosidén y lo mas frécuente, 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 inmersibén en continuc en
las cuales, se sumerge una cinta de acerc 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 bafio 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 galvanizacién en caliente,
durante el paso de la cinta de acero por el bafio de zinc
fundido, se forma en la superficie de dicha cinta una
aleaclilédn intermetidlica Fe-Zn-Al de un espesor de algunas

decenas de nanometros.



La resistencia a la corrosidén de las piezas revestidas
de esa forma se ve asegqurada por el zin¢, cuyo espesor se
realiza, lo mas frecuente por escurrido neumdtico. La
adherencia del zinc sobre la cinta metalica se ve asegurada
por la capa de aleacién intermetédlica 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 atmésfera reductora, con el objeto
de recristalizarla después del endurecimiento importante,
relacionado con la operacién de laminado en frio, y para
preparar su estado quimico de superficie a fin de favorecer
las reacciones quimicas necesarias para la operacidén de
inmersién proplamente 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 luego enfriada a una
temperatura cercana a la del bafio de metal fundido con la
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” bajo atmbésfera protectora del acerc y
se la sumerge en el bafo de metal fundido.

La parte 1inferior del conducto estid sumergida en el

bafio de metal para determinar, con la superficie de dicho
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bafic y en el 1interior de este conducto, una Jjunta de
estanqueidad liquida que es atravesada por la cinta de
acero durante su desfile por dicho conducto.

Se somete a la cinta de acero a una deflexién por
medio de un rodillo sumergido en el bafioc de metal y sale de
ese baflo de zinc, luego atraviesa medios de escurrido que
sirven para regqular el espescr del revestimiento de metal
liquido sobre esta cinta de acero.

En el momento de su extracclidén del bafio, la cinta
atraviesa 1la sguperficie del baflo de zinc que esta
recublerta por éxldo de zinc y de matas provenlentes de la
reaccién de disolucién de la cinta de acero.

Para evitar el arrastre de particulas por la cinta, la
superficie del bafio a la que pueden acceder los operadores,
se limpia regularmente de forma tal que la cinta no
arrastre particulas.

Pero, este procedimiento de 1limpieza manual no
garantiza de manera permanente la limpieza de la superficie
del bafic y la ausencia de particulas que vuelven a subir
regularmente del bafio, en el punto de extraccién de 1la
cinta de acero.

Por ello, la cinta de acero revestida presenta
defectos de vista que son amplificados, incluso revelados

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

Una solucién para evitar esos inconvenientes, consiste
en limpiar la superficie de la junta por bombeoc de los
éxidos de zinc y de las matas provenientés del baifio.

Esas operaciones de bombeo permiten limpiar 1la
superficie de la junta sclc en forma muy localizada en el
punto de bombeo y tienen una eficacla y un radio de accién
muy bajos, lo que no garantiza una limpleza completa
principalmente de la zona de salida de la cinta de acero
del baiflo de zinc liquido.

La invencién tiene por objeto proponer un
procedimiento y una instalacién de revestimiento por
inmersién en continuo de una cinta metadlica, que permiten
evitar los inconvenientes precedentemente mencionados vy
alcanzar una densidad de defectos muy baja, exigida por
clientes que desean superficies sin defectos de vista.

La invencién tiene por objeto un procedimiento de
revestimiento por Iinmersién en continuo, de una cinta
metdlica en una cuba que contiene un bafio de metal liquide,
procedimiento en el cual se hace desfilar en continuo, bajo

atmésfera protectora, la cinta metdlica en un conducte cuya



31

parte inferior estd sumergida en el bafio de metal liquido
para determinar con la superficie de dicho bafio y en el
interlor de este conducto, una Jjunta de estanqueidad
liquida, se desvia la cinta metalica sobre un rodillo
deflector dispuesto en el bafioc de metal, y 9e escurre la
cinta metalica revestida a la salida del bafio de metal,
caracterizado porque al nivel de la zona de salida de la
cinta del bafioc de metal liquido, se aisla el metal liquido
con respecto a la superficie de dicho baflo en un recinto de
aislamiento y se recuperan las particulas de éxido de metal
y de compuestos intermetalicos por escurrido del metal
'liquido de esta zona hacia dicho reclnte; la altura de
caida del metal liquido en esta recinto se determina para
impedir la subida de las particulas de 6xido de metal y de
compuestos intermetédlicos a contra corriente del escurrido
del metal liquido y se extraen dichas particulas de este
recinto.

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

- una cuba que contiene un bafio de metal liquido,

- un conducto de paso de la cinta metdlica bajo
atmésfera protectora y cuya parte superior estd sumergida

en el bafic de metal liquido para determinar con 1la
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superficie de dicho bafic y en el interior de este conducto,
una junta de estangueidad liquida,

- un rodillo deflector de la cinta metélica dispuestc
en el bafo de metal, y

- medios de escurrido de la cinta metdlica revestida a
la salida del bafio de metal,
caracterizada porque presenta, por una parte, en el nivel
de la salida de la cinta del bafioc de metal liquido, un
recinto de aislamiento del metal liguido en esta 2zona con
respecto a la superficie del bafio y de recuperaciédn de las
particulas de ¢éxido de metal y de compuestos intermetalicos
por escurrido del metal liquido de esta zona en dicho
recinto, la altura de caida del metal liquido en el recinto
es superlor a 50 mm para impedir la sublida de las
particulas de éxido de metal y de compuestos intermetalicos
a contra corriente del escurrido del metal liquido y, por
otra parte, medios de extraccién de dichas particulas de
este recinto.

De acuerdo con otras caracteristicas de la invencién:

- la altura de caida del metal ligquido en el recinto
es superior a 100 mm,

- el recinto rodea la cinta metadlica y presenta un
fondo y dos paredes concéntricas que definen entre si, un
compartimiento y que delimitan, en la parte superior de

dicho recinto, una abertura; la arista superior de la pared



externa estd ubicada por encima de la superficie del bafio
de metal liquido y la arista superior de la pared interna
estd posicionada por debajo de dicha superficie,

- la pared interna del recinto presenta una parte
inferior en diagonal hacia el fondo de la cuba y una parte
superior paralela a la cinta metalica,

- los medios de extraccién de las particulas estan
formados por una bomba conectada del lado de aspiracién, al
compartimiento del recinto por un conducto de unién, vy
provisto, del 1lado de descarga, por un conducto de
evacuaclén del metal 1liquido extraido, hacia la parte
posterior de la cuba,

- la instalaciétn presenta medios de posicionamiento de
la cinta met&lica con raespecto a la arista superior de la
pared interna del recinto.

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

- la Fig. 1 es una vista esquematica en elevacién de
una instalacién de revestimiento por inmersidém en continuo,
conforme a la invencién,

- la Fig. 2 es una vista en mayor escala del recinto
dispuesto a la salida de 1la cinta de la instalacidén de

galvanizacién, conforme a la invencién,



- la Fig. 3 es una vista en corte de acuerdo con la
linea 3-3 de la Fig. 2,

- la Fig. 4 es una vista esquemitica en elevacién de
un primer modo de realizaciédn de la arista superior de la
pared interna del recinto,

- la Fig. 5 es una vista esquemdtica en elevacién de
un segqgundo modo de realizacién de la arista superior de la
pared interna del recinto.

En el texto siguiente, la descripcién se hard para una
instalacién de galvanizacién en continuo de una cinta
metdlica. 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 acero 1 pasa por un horno de recocido, no
representado, bajo atmésfera reductora con el objeto de
recristalizarla después del endurecimiento importante
relacicnado con el laminado en frio, y preparar su estado
quimico de superficie a fin de favorecer las reacciones
guimicas necesarias para la operacibédn de galvanizacién.

En ese horne, la cinta de acero es 1llevada a una

temperatura comprendida por ejemplo entre 650° y 900°C.
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A la salida del horno de recocido, la cinta de acero 1
pasa por una instalacién de galvanizaciédn representada en
la Fig. 1, y designada con la referencia general 10,

Esta instalacién 10 presenta una cuba 11 que contiene
un bafio 12 de zinc liquidec que contiene elementos quimicos
tales como aluminlo, hierro y eventuales elementos de
adicién como plomo, antimonio....

‘La temperatura de ese bafio de =zinc liquido es del
orden de 460°C.

A la salida del horno de recocido, la cinta de acero 1
gse enfria a una temperatura cercana a la del ballo de zinc
liquido con la ayuda de intercambiadocres y luego se 1la
sumerge en el bafio 12 de zinc liguido.

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

Este conducto 13 también llamado “bajada de cémpana" o
“trompa” presenta, en el ejemplo de realizacién
representado en las figuras; una seccién transversal
rectangular,

La parte inferior 13a del conducto 13, esta sumerglda
en el baflo de zinc 12 de forma de determinar con la
superficle de dicho bafio 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 1l en la inmersibén en
el bafic de zinc 12 liquido, atraviesa la superficlie de la
junta 14 en la parte inferlior 13a del conducto 13.

La cinta de acero 1 es sometida a deflexién por medio
de un rodillo 15, habitualmente llamado rodillo de fondo,
dispuesto en el bafio de zinc 12 y, a la salida de ese baflo
de zinc 12, la cinta de acero 1 revestida pasa por medios
de escurrido 16 que estan constituidos por ejemplo por
bogquillas 16a de proyeccién de aire y gque estén dirigidas a
cada cara de la cinta de acerc 1 para reqgular el espesor
del revestimiento de zinc liquido.

Tal como se ha representado en las Figs. 1 y 2, la
instalacién presenta al nivel de la zona de salida 17 de la
cinta 1 del bafioc de zinc 1liquido 12, un recinto 20 de
aislamiento del zinc liquidc en esta zona 17 con respecto a
la superficie del baflo 12, y de recuperacién de las
particulas de 6xido de zinc, y de compuestos intermetdlicos
por circulacién del zinc liquido de esta zona 17 a dicho
recintoc 20, tal como se verd posteriormente.

El recinto 20 rodea la cinta metdlica 1 y presenta un
fondo 21 y dos paredes concéntricas, respectivamente una
pared externa 22 y una pared interna 23, que definen entre
si, un compartimiento 24. Las paredes 22 y 23 delimitan, en

la parte superior del recinto 20, una abertura 25.
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Tal como se ha representado en la Fig. 2, la arista
superior 22a de la pared externa 22 estd ubicada por encima
de la superficie del bafio de zinc liquido 12 y la arista
superior 23a de la pared interna 23, estad ublicada por
debajo de esta superficie.

La altura de caida del metal ligquide en el recinto
(20) se determina para impedir la subida de las particulas
de 6xido de metal y de compuestos intermetdlicos a contra
corriente de la circulacién del metal liquido y esta_altura
es superior a 50 mm y preferentemente a 100.

Preferentemente, la pared interna 23 presenta una
parte inferior en diagonal hacia el fondo de la cuba 11,
las paredes 22 y 23 del recinto 20 son de acero inoxidable
y tienen un espesor comprendido por ejemplo entre 10 y 20
mm.,

De acuerdo con un primer modo de realizacién

representado en la Fig. 4, la arista superior 23a de la-

pared 1nterna 23 es rectllinea y preferentemente afilada.
De acuerdo c¢on un segqundo modo de realizacién
representado en la Fig. 5, 1la arista superlor 23a de 1la
pared interna 23 del recinto 20 presenta, en sentido
longitudinal, una sucesién de depresiones 26 y de salientes
27.
Las depresiones 26 y las salientes 27 tienen forma de

arcos de circulo vy la amplitud “a” entre dichas depresiones
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y dichas salientes esta comprendida preferentemente entre 5

y 10 mm. Por otra parte, 1la distancia “d” entre los

agujeros 26 y las salientes 27 es por ejemplo del orden de
150 mm.

- También en ese modo de realizacién, la arista superior
23 de la pared interna 23 es preferentemente afllada.

Tal como se ha mostrade en la Fig. 1, la instalacién
presenta también medios de extraccién de 1las particulas
recogidas en el compartimiento 24 del recinto 20.

Esos medios de extraccién estidn formados por una bomba
30 conectada del lado aspiracién, al compartimiento 24 por
un conducto de unién 31 y que esta provista del lado de
descarga, de un conducto de evacuacién 32 en el volumen del
bafio 12 de zinc extraido.

Por otra parte, la instalacién presenta medios de
posicionamiento de la cinta de acero 1, con respecto a la
arista superior 23a de la pared interna 23 y que estan
constituidos por dos rodilleos horizontales 26 y 27
dispuestos de ambos lados de la cinta y desfasados uno con
respacto al otro.

En lineas generales, la cinta de acero 1 penetra en el
baflo de zinc 12 por medio del conducto 13 y de la junta 14
y esta cinta acarrea las particulas de 6xido de zinc y de
compuestos intermetalicos provenientes del bafio creando asi

defectos de aspecto en el revestimiento.
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Esas particulas, en estado de sobresaturacién en el
bafio 12 de zinc liquido tienen una masa volimica inferior a
la del zinc liguido que sube a la superficie de ese bafic y
especialmente en la zona de salida 17.

De esta forma, a la salida del bafio de zinc liquido
12, en el momento de la extracclén de 1la cinta 1, esta
cinta de acero atraviesa la zona 17 que estd recubierta por
particulas de 6xido de zinc Y por compuestos
intermetalicos.

Para evitar este inconveniente, la zona 17 de salida
de la cinta de acero 1 es reducida gracias a la pared
interna 23 del recinto 20 que rodea la cinta de acero 1 y
la superficie del zinc liquido aislada en esta zona 17, se
circula hacia el compartimientc 24 del recinto 20 pasando
por encima de la arista superior 23a de la pared interna 23
de dicho recinto 20.

Las particulas que sobrenadan en la superficie de 1la
zona 17 de zinc liquido, y que originan los defectos de
apariencia son acarreados al compartimiento 24 del recinto
20 y el zinc liquido contenldo en ese compartimiento 24 es
bombeado con el objetc de mantener un nivel suficientemente
hacla abajo para permitir la circulaclié4n natural del zinc
de esta zona 17 hacia ese compartimiento 24.

De esta forma, la superficie libre de la zona 17 de

salida de la cinta de acero 1 revestida, es aislada por la
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pared interna 23 del recinto 20 y esta superficie de zinc
liquido se renueva permanentemente y el zinc 1liquido
aspirado por la bomba 30 en el compartimiento 24 es
inyectado en el bafio de zinc 12 detras de la cuba 11 por el
conducto de evacuacién 32.

Por el efecto asi creado, la cinta de acero revestida
desfila en su salida del bafic de zinc liquido 12, a través
de una superficie de zinc liquida limpiada permanentemente
y sale de ese bafioc de zinc con un minimo de defectos.

El caudal de zinc en el compartimiento 24 del recinto
20 se ajusta haclendoc subir el nivel del bafio de zinc 12
por introduccién de lingotes de zinc en la cuba 11.

De acuerdo con una variante, el caudal de zinc en el
compartimiento 24 puede ajustarse haciendo variar 1la
posicién vertical del recinto 20 con respecto a la
superficie del baflo de zinc 12. A dicho efecto, este
recinto 20 puede estar equipado por medlos de regulacién en
altura de su posicién vertical. Esos medios estan
constituidos por ejemplo por al mencs una valvula
hidridulica o neumatica o cualquier otro elemento apropiado.

Cuando el nivel disminuye en el compartimiento 24,
esto corresponde a una ligera disminucién del caudal de la
circulacién de zinc en ese compartimiento 24 y por lo tanto

del nivel de zinc en la zona 17.



Ll\

16

Esta disminucién estd relacionada <con el zinc
consumido por la cinta de acero 1 y por el despumado de la
superficie del bafio de zinc 12.

Gracias a la instalacién conforme a la invencién, la
densidad de defectos sobre las superficies revestidas de la
cinta de acero es considerablemente reducida y la calidad
de apariencia asi obtenida de ese revestimiento se ajusta a
los criterios exigidos por clientes gue desean piezas cuyas
superficies no presenten defectos de apariencia.

La invencién se aplica a cualquier revestimiento

metdlico por inmersidén.
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REIVINRDICACTONES
1. Procedimiento de revestimiento por inmersién en continuo
de una cinta metdlica (1) en wuna cuba (11) que
contiene un bafio de metal {12} liquido, procedimiento
en el cual se hace desfilar en continuo, bajo
atmésfera protectora, 1la cinta metalica (1) en un
conducto (13) cuya parte lnferior (l3a) estd sumergida
en el bafio de metal (12) liquido para determinar con
la superficie de dicho bafioc y en el interior de este
conducto (13), una junta de estanqueidad liquida (14),
se desvia la cinta metélica (1) sobre un rodillo
deflector (15) dlspuesto en el bafio de metal (12), vy
se escurre la cinta metdlica (1} revestida a la salida
del bafio de metal (12), caracterizado porque al nivel
de la zona de salida (17) de la cinta (1) del bafio de
metal 1liquido (12), se aisla el metal 1liquido con
respecto a la superficie de dicho bafio en recinto (20}
de aislamiento y se recuperan las particulas de éxido
de metal y de compuestos intermetdlicos por
circulacién del metal liquido de esta zona (17) en
dicho recinto {20); la altura de caida del metal
liquido (12) en este recinto se determina para impedir
la subida de las particulas de Oxidos de metal y de

compuestos intermetalicos a contra corriente de la
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circulacién del metal liquido, y s9e extraen dichas
particulas de este recinto (20).

2. Instalacliédn de revestimiento por inmersién en caliente y
en continuc de una cinta metalica (1), del tipo que
comprende:

- una cuba (1l) que contiene un bafio de metal ligquido
(12),

- un conducto (13) de paso de la cinta metalic'a (1)
bajo atmésfera protectora y cuya parte inferior (1l3a)
esta sumergida en el bafic de metal liquido (12) para
determinar con la superficie de dicho bafio y en el
interior de este conducto, una junta de estanqueidad
liquida (i4),

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

- medios de escurrido de la cinta metalica revestida a
la salida del bafio de metal,

carxacterizada porque presenta, por una parte, en el
nivel de la salida (17} de la cinta (1) del bafio de
metal liquido (12), un recinto (20) de aislamiento del
metal liquido en esta zona (l17) con respecto a la
superficie del bafioc (12) y de recuperacién de las
particulas de oéxido de metal y de compuestos
intermet&licos por escurrido del metal liquido de esta

zona (17) en dicho recinto (20), la altura de caida
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del metal liquido (12) en el recinto (2C) es superior
a 50 mm para impedir la subida de las particulas de
6xido de metal y de compuestos intermetdlicos a contra
corriente del escurrido del metal liquido y, por otra
parte, medios de extracciédn ({30) de dichas particulas
de este recinto (20).

Ingtalacién de acuerdo con 1la reivindicacién 2,
caracterizada porque la altura de ‘caida del metal
liquido el recinto (20), es superlor a 100 mm,
Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 2 o 3,
caracterizada porque el recinto (20) rodea la cinta
metalica (1) y presenta un fondo (21) y dos paredes
concéntricas (22, 23) que definen entre si, un
compartimiento (24) y que delimitan, en 1la parte
superior de dicho recinto (20), una abertura (25); la
arista superior (22a) de la pared externa (22) esta
ubicada por encima de la Euperficie del bafic de metal
liquidoe (12) y la arista superior (23a) de la pared
interna (23) esta posicionada por debajo de dicha
superficie.

Inatalacién de acuerdo con la reivindicacibn ¢,
caracterisada porque la pared interna {(23) del recinto
(20) presenta una parte inferior en diagonal hacia el
fondo de la cuba (1ll1) y una parte superlor paralela a

la cinta metalica (1).



6. Ingtalacién de acuerdoc con 1la relvindicacién 4,
caracterizada porque la arista superior (23a) de 1la
pared interna (23) del recinto (20) es rectilinea.

7. Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 4,
caracterizada porque la arista superior (23a) de la
pared interna {23) del recinto (20) presenta, en
sentido longitudinal, una sucesidn de depresiones (26)
Yy de salientes (27).

8. Instalacién de acuerdo con 1la reivindicacién ¢4,
caractarizada porque las depresiones (26) y las
salientes (27} tienen forma de arcos de circulo.

9. Instalacién de acuerdo con la relvindicaciétn 7 u 8,
caracterizada porque la amplitud entre las depresiones
(26) vy las salientes (27) esta comprendida ente 5 y 10
mm.,

10. Instalacién de acuerdo c¢on cualquiera de las
reivindicaciones 7 a 9, oaracterizada porque la
distancia entre las depresiones (26) y las salientes
(27) es del orden de 150 mm.

11. Instalacién de acuerdo con cualquiera de 1las
reivindicaciones 4 a 10, oaractarizada porque 1la
arista superior (23a) de la pared interna (23) del
recinto (20) es afilada.

12. Instalacién de acuerdoc con cualqulera de 1las

relvindicaciones 2 a 4, oaracterizada porque presenta
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medios de regulacién de la posicién en altura del
recinto (20) con respecto a la superficie del bafio de
metal liquido (12).

Instalacién de acuerdo con 1la reivindicacién 2,
caracterizada porque los medios de extraccidén de las
particulas estédn formados por wuna bomba (30)
conectada, del lado de aspiracién, con un
compartimiento (24) del recinto (20) por un conducto
de unién (31) y que estd provista, del 1ladec de
descarga, por un conducto de evacuacién (32} en el
volumen del bafic (12) del metal liquido extraido.
Instalacién de acuerdo con cualquiera de 1las
reivindicaciones precedentes, caracterizada porque
presenta medios (35, 36) de ubicacién de la cinta
metalica (1) con respecto a la arista superior (23%)
de la pared interna (23) del recinto {20).

Instalacién de acuerdo con la reivindicacién 14,
caracterizada porque los medios de ubicacidén estan
formados por dos rodilles horizontales (26, 27)
dispuestos de ambos lados de la cinta metalica {1} y

desfasados entre si.



Procedimiento e instalacién de revestlimiento por inmersién

de una cinta metdlica, en especial de una cinta de acero.

La invencién tiene por objeto un procedimiento de
reveatimiento por inmersién en continuo de una cinta
metdlica (1) en una cuba (11) que contiene un baflo de metal
(12) liquido, procedimiento en el cual se hace desfilar en
continuo, la cinta metédlica (1) en un conducto (13) cuya
parte inferior estd sumergida en el bafio de metal (12)
liquido para determinar con la superficie de dicho bafio,
una jgnta de estanqueidad liquida {(14). Al nivel de la zona
de salida de la cinta (1) del bafioc de metal liquide (12),
se aisla el metal liquido con respecto a la superficlie de
dicho bafio en un recinto (20) de aislamiento y se recuperan
las particulas de ¢éxido de metal y de compuestos
intermet&liceos por circulacién del metal liquide de esta
zona en dicho recinto (20), y se extraen dichas particulas
de este recintoc (20).

La invencién tiene también por objeto, una instalacién
para la utilizacién del procedimiento.

Fig. 1.
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