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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé et
une cuve de traitement de surface de pièces
métalliques , et plus particulièrement un traitement de
conversion tel que, par exemple, une anodisation d’une
pièce en aluminium. Elle concerne également un procé-
dé et une installation de traitement de surface en continu
utilisant une telle cuve.
[0002] On connaît déjà différents procédés de traite-
ment de surface de pièces, et plus spécialement de piè-
ces métalliques telles qu’en aluminium. On peut citer,
par exemple, des traitements anodiques de l’aluminium
et de ses alliages, l’anodisation barrière ou passivation
anodique, l’anodisation poreuse en milieu acide ou la
dissolution anodique, voire le polissage électrolytique,
l’anodisation dure ou auto-colorée. Tous ces traitements
nécessitent une étape préalable de préparation des piè-
ces.
[0003] Selon cette préparation des pièces, ces derniè-
res sont, par exemple, dégraissées et rincées par trem-
page dans différents bains successifs. Les pièces sont,
par exemple, trempées dans un bain de dégraissage,
puis sont sorties pour être ensuite trempées dans un bain
de rinçage.
[0004] Dans ces différents procédés existants, les piè-
ces sont placées en un nombre déterminé sur des sup-
ports adaptés, tel que par exemple ceux décrits dans la
demande de brevet publiée EP-A-1433 537, supports
placés eux-mêmes en un nombre déterminé sur des
« charges ». Ces charges sont déplacées individuelle-
ment de cuve en cuve respective et immergées dans
chacune d’entre elles dans un mouvement de descente
et de remontée verticales successifs à l’aide de palon-
niers. Les inconvénients de ces procédés existants sont
nombreux.
[0005] Tout d’abord, lorsque les pièces à traiter sont
creuses, on constate que des bulles d’air peuvent appa-
raître sur leur paroi intérieure lors de la descente et/ ou
remontée dans chacune des cuves. Ces bulles d’air peu-
vent s’avérer néfastes car elles engendrent une coulure
du liquide actif de préparation et/ou finition sur ces parois,
ce qui peut nuire à l’homogénéité de dépôt de liquide(s)
actif(s) et conduire parfois à une mise au rebut de cer-
taines pièces ainsi traitées. Ensuite, il est nécessaire de
construire des structures métalliques souvent complexes
autour des cuves afin de supporter les palonniers eux-
mêmes ayant à soulever des charges conséquentes. Les
nombreux déplacements de palonniers et de charges
soulevées augmentent les risques d’accidents. Les char-
ges ne sont pas nécessairement construites avec une
parfaite répétabilité, ce qui induit des différences dans la
gamme de traitement des pièces et donc des variations
d’une charge à l’autre qu’il faut régulièrement corri-
ger.Cette correction consiste essentiellement à adapter
le traitement en fonction de chaque charge. Afin de ren-
tabiliser au mieux les charges, celles-ci sont fabriquées
avec un volume assez important, ce qui conduit à avoir

des cuves de grandes dimensions et donc conduit à pro-
duire un volume important d’effluents polluants. Enfin,
l’utilisation de palonniers et les dimensions conséquen-
tes des installations de mise en oeuvre du procédé gé-
nèrent des frais de maintenance également consé-
quents.
[0006] Le but de l’invention est alors de pallier tout ou
partie des inconvénients des procédés et installations de
mise en oeuvre existants, tels que mentionnés ci-dessus.
[0007] A cet effet, la présente invention propose un
procédé présentant les caractéristiques de la revendica-
tion 1, une cuve de traitement présentant les caractéris-
tiques de la revendications 15 et une installation présen-
tant les caractéristiques de la revendication 23.
[0008] L’invention offre donc un traitement de surface
de pièces creuses de type traitement de conversion, tel
qu’une anodisation, procédé selon lequel les pièces
creuses sont immergées complètement à l’intérieur d’au
moins une cuve de traitement contenant un liquide ca-
ractérisé en ce qu’on immerge chaque pièce creuse en
lui faisant faire au moins un mouvement de rotation tel
que les bulles d’air susceptibles d’être créées à l’intérieur
de la cuve sont chassées de la paroi intérieure de ladite
pièce creuse.
[0009] D’autres caractéristiques et avantages de l’in-
vention se dégageront de la description qui va suivre en
regard des dessins annexés qui ne sont donnés qu’à titre
d’exemples non limitatifs.

La figure 1a est une vue de face illustrant une cuve
destinée à mettre en oeuvre le procédé de traitement
de surface de l’invention ;

Les figures 1b et 1c sont des vues respectivement
de dessus et de côté de la cuve selon la figure 1a ;

La figure 1d est une vue de côté d’un support (2) de
pièces préféré selon l’invention ;

La figure 2a est une vue de face illustrant une ins-
tallation en continu destinée à mettre en oeuvre le
procédé de traitement de surface en continu de l’in-
vention et utilisant une cuve selon les figures 1a à
1c ;

Les figures 2b et 2c sont des vues respectivement
de dessus et de côté de l’installation selon la figure
2a .

[0010] Selon un procédé existant de traitement de piè-
ces creuses destinées à subir un traitement de surface
de type traitement de conversion, tel que, par exemple,
une anodisation, les pièces creuses sont immergées
complètement à l’intérieur d’au moins une cuve de trai-
tement contenant un liquide. Selon le procédé de l’inven-
tion, on immerge chaque pièce creuse en lui faisant faire
au moins un mouvement de rotation tel que les bulles
d’air susceptibles d’être créées à l’intérieur de la cuve
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sont chassées de la paroi intérieure de ladite pièce creu-
se.
[0011] Selon le mode de réalisation illustré, on fait faire
un mouvement de rotation d’au moins 90° à chaque pièce
creuse, et de préférence de 360°.
[0012] Selon ce mode de réalisation illustré, un nombre
déterminé desdites pièces creuses est placé au préala-
ble sur un support comprenant au moins un organe de
maintien apte à immobiliser chacune d’entre elles.
[0013] La figure 1 illustre un premier mode de réalisa-
tion donné à titre d’exemple d’une cuve (1) destinée à
mettre en oeuvre le procédé de traitement selon l’inven-
tion.
[0014] Selon ce mode de réalisation, la cuve de traite-
ment de pièces creuses portant la référence générale (1)
comprend un tambour (10), monté en rotation à l’intérieur
de la cuve, sur lequel chaque pièce creuse est apte à
être fixée. Selon le mode de réalisation illustré, le tam-
bour (10) comprend, à sa périphérie externe (100), au
moins une piste de logement (11) sur laquelle chaque
pièce creuse est apte à être fixée. Plus exactement, le
tambour (10) comprend des moyens de fixation (12), so-
lidaires de la piste de logement (11), aptes à fixer chaque
support (2) de pièce(s) creuse(s) par coulissement avec
emboîtement du support (2) dans la piste (11). Le support
(2) est, dans le mode de réalisation illustré, tel que décrit
dans la demande de brevet EP-A-1433 537.
[0015] Par souci de clarté, les pièces creuses traitées
conformément à l’invention ne sont pas représentées ici,
seuls leurs supports (2) sont représentés (figure 1d). Il
va de soi que tous les mouvements subis par chaque
support le sont également par les pièces fixées sur cha-
que support.
[0016] La cuve (1) selon l’invention, comprend son pro-
pre moyen moteur (13) ici un moteur d’entraînement de
type électrique, qui met en rotation le tambour (10). La
cuve (1) comprend également dans le mode de réalisa-
tion illustré, ses propres moyens de transmission (14,15),
qui transmettent le mouvement de rotation du moteur
(13) en un mouvement de rotation du tambour (10). Ici,
dans le mode de réalisation illustré de l’invention, le tam-
bour (10) est cranté (15) et engrène avec un pignon (14)
solidaire de l’arbre (130) moteur (13). La cuve (1) com-
prend des moyens de poussée (4,40) pour pousser cha-
que support (2) depuis l’extérieur de la cuve vers la zone
d’immersion et des moyens d’extraction (4,41) pour ex-
traire chaque support (2) ayant subi une rotation depuis
la zone de sortie vers l’extérieur, les moyens de poussée
et d’extraction étant solidaires de la cuve afin de consti-
tuer un module autonome.
[0017] Les figures 2a et 2b illustrent un mode de réa-
lisation d’une installation en continu destinée à mettre en
oeuvre un procédé de traitement de surfaces de pièces
creuses en continu.
[0018] Selon le procédé de traitement de surface de
pièces creuses en continu de l’invention, on utilise au
moins une cuve de traitement (1) contenant un liquide
telle que décrite en référence aux figures 1a à 1c, et on

réalise les différentes étapes suivantes :

- positionnement des supports (2) de pièces sur une
première chaîne de convoyage (30) disposée à la
même hauteur (H) qu’une zone de la cuve (1) for-
mant une zone d’immersion (Z.I) et amenée des sup-
ports (2) de pièces par poussée horizontale depuis
la première chaîne de convoyage (30) jusqu’à la zo-
ne d’immersion (Z.I);

- immersion complète des supports (2) de pièces dans
le liquide contenu dans la cuve (1);

- sortie des supports (2) de pièces traitées par extrac-
tion horizontale depuis une zone de la cuve (1) for-
mant zone de sortie (Z.S) jusqu’à une deuxième
chaîne de convoyage (31) disposée à la même hau-
teur que la zone de sortie (Z.S).

[0019] Selon le mode de réalisation illustré, on réalise
une immersion de chaque support (2) de pièces dans la
cuve (1) en lui faisant suivre une trajectoire en hélice
entre la zone d’immersion (Z.I) et la zone de sortie (Z.S)
de la cuve (1).
[0020] De préférence, et selon le mode de réalisation
illustré, on place au préalable un nombre déterminé des-
dites pièces creuses sur un support (2) comprenant au
moins un organe de maintien (21) apte à immobiliser
chacune d’entre elles et en ce qu’on introduit ledit support
(2) dans la cuve (1) de manière à ce qu’il vienne pousser
au moins un autre support (2a) immergé préalablement
à l’intérieur de la cuve (1), sur lequel est placé un autre
nombre déterminé desdites pièces creuses et compre-
nant également au moins un organe de maintien (21a)
apte à immobiliser chacune des pièces de l’autre nombre
déterminé, afin de réaliser la sortie d’au moins un autre
support (2,2a,2b...) sur la deuxième chaîne de convoya-
ge (31). Ici, dans le mode de réalisation illustré, tous les
supports (2,2a,2b...) sont identiques et comprennent
donc chacun le même nombre d’organes de maintien
(21,21a,21b...). Selon le procédé illustré, on place donc
un nombre identique de pièces creuses d’un support (2)
à l’autre (2a,2b...). Il va de soi que le nombre de pièces
par support (2) peut varier selon les dimensions unitaires
de(s) la pièce(s) à traiter, seule les dimensions de chaque
support reste invariable dans l’installation décrite.
[0021] Selon le procédé illustré, il est réalisé au moins
une étape de rinçage par aspersion d’eau sur au moins
une des deux chaînes de convoyage (30,31).
[0022] Selon lé procédé illustré, on utilise, de préfé-
rence, au moins une cuve successive complémentaire
(1’,1"...) contenant un liquide de traitement complémen-
taire, présentant également une zone d’immersion (Z.I)
et à la même hauteur que la deuxième chaîne de con-
voyage (31) et en ce qu’on réalise l’amenée de chaque
support (2) des pièces sorties de la cuve par poussée
horizontale depuis la deuxième chaîne de convoyage
(31) jusqu’à la zone d’immersion (Z.I) de la cuve com-
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plémentaire (1’,1’’...).
[0023] Selon le procédé illustré, on réalise de préfé-
rence la sortie de chaque support (2) des pièces traitées
dans la cuve complémentaire (1’,1"...) par extraction ho-
rizontale depuis une zone de sortie (Z.S) de la cuve com-
plémentaire (1’,1"...) jusqu’à la première chaîne de con-
voyage (30) convoyant dans le même sens (S.C) que
pour l’amenée de chaque support (2) des pièces vers la
cuve précédente (1).
[0024] Selon le mode de réalisation illustré, le procédé
de traitement de surfaces en continu de l’invention com-
prend l’immersion des pièces creuses dans cinq liquides
actifs différents (Liquide de Satinage L.S, Liquide de
Brillantage L.B, Liquide Nitrique L.N, Liquide d’Oxydation
L.O, Liquide de Colmatage L.C) dans des étapes suc-
cessives afin de réaliser l’anodisafion desdites pièces
creuses.
[0025] L’instaliation selon l’invention (3), destinée à
mettre en oeuvre le procédé de traitement de surfaces
illustré, comprend au moins une cuve de traitement
(1,1’,1"...) apte à contenir un liquide de traitement
(L.S,L.B,L.N,L.O,L.C) une première chaîne de convoya-
ge (30), disposée à la même hauteur qu’une zone d’im-
mersion (Z.I) de la cuve (1,1’,1"...), et apte à amener
chaque support (2) de pièces creuses au niveau de ladite
zone d’immersion, des moyens de poussée (4,40) pour
pousser horizontalement chaque support (2) de pièces
creuses depuis la première chaîne de convoyage (30)
vers la zone d’immersion (Z.I) de la cuve, des moyens
d’extraction (4,41) pour extraire horizontalement chaque
support (2) de pièces traitées d’une zone de sortie (Z.S)
de la cuve et l’amener à une deuxième chaîne (31), dis-
posée à la même hauteur que la zone de sortie (Z.S) de
la cuve (1,1’,1"...) et apte à éloigner chaque support (2)
de traitées de la cuve (1,1’,1"...).
[0026] Selon le mode de réalisation illustré, les moyens
de poussée (4,40) comprennent, de préférence, au
moins un vérin hydraulique (40). De même, les moyens
d’extraction (4,41) comprennent de préférence au moins
un vérin hydraulique (41). Ici, dans le mode de réalisation
illustré, les vérins hydraulique de poussée (40) et d’ex-
traction (41) sont identiques et un seul de poussée (40)
et un seul d’extraction (41) sont disposés en regard l’un
de l’autre, de part et d’autre de la cuve (1). Dans le mode
de réalisation préféré, ces vérins de poussée (40) et d’ex-
traction (41) sont montés directement sur chaque cuve
(1,1’,1",1"’,1""...) afin de constituer un module autonome,
facilement interchangeable puisque susceptible d’être
enlevé individuellement de l’installation, par exemple en
cas de défaillance momentanée ou changement de type
de traitement.
[0027] Egalement, selon le mode de réalisation illustré,
les deux chaînes de convoyage (30,31) sont aptes à con-
voyer une pluralités de supports (2,2a,2b,...) sur chacun
desquels est placé un nombre déterminé desdites pièces
creuses et comprenant chacun au moins un organe de
maintien (21,21a,21b,...) immobilisant chacune d’entre
elles.

[0028] Selon le mode de réalisation illustré, l’installa-
tion (3) comprend au moins une cellule de rinçage (32)
par aspersion d’eau disposée autour d’au moins une des
deux chaînes (30,31) de convoyage.
[0029] Ajoutons que selon le mode de réalisation illus-
tré, la cuve (1) présente, dans sa partie supérieure, une
ouverture (16) au bord de laquelle sont situées respec-
tivement la zone d’immersion (Z.I) et la zone de sortie
(Z.S).
[0030] De préférence, et selon le mode de réalisation
illustré, l’installation (3) comprend au moins deux cuves
(1,1’,1",1’’’...) complémentaires de traitement successi-
ves et la première (30) et la deuxième (31) chaînes de
convoyage sont continues et disposées parallèles entre
elles de telle sorte que la première chaîne (30) s’étende
le long de la zone d’immersion (Z.I) de la cuve en amont
(1) et de la zone de sortie (Z.S) de la cuve en aval
(1’,1",1’’’...) et que la deuxième chaîne (31) s’étende le
long de la zone de sortie (Z.S) de la cuve en amont (1)
et de la zone d’immersion (Z.I) de la cuve en aval
(1’,1",1’’’...).
[0031] De préférence, et selon le mode de réalisation
illustré, chaque première (30) et deuxième (31) chaîne
de convoyage est continue et droite.
[0032] Ici, selon le mode de réalisation préféré, l’ins-
tallation comprend cinq cuves successives
(1,1’,1",1"’,1"") dont l’une en aval (1"") est une cuve de
finition des pièces et les quatre autres en amont
(1,1’,1",1"’) sont des cuves de préparation et traitement
des pièces. Les cuves (1,1’,1",1’’’,1"") sont, dans le mode
de réalisation illustré, toutes de dimensions différentes
et ce, afin d’avoir le temps d’immersion nécessaire au
traitement des pièces creuses dans chaque liquide actif
utilisé en tant que liquide de traitement
(L.S,L.B,L.N,L.O,L.C). Dans l’exemple de réalisation il-
lustré, selon lequel le traitement subi est un traitement
d’anodisation, la cuve (1’’’) est une cuve d’oxydation. Elle
se différencie essentiellement des autres (1,1’,1",1"") par
le fait que l’on y introduit le passage de courant adapté
entre des électrodes et les pièces creuses à traiter pour
réaliser une couche d’alumine d’épaisseur et de qualité
voulues.Il va de soi que les cuves (1,1’,1",1"’,1"") peuvent
être toutes de mêmes dimensions et, le cas échéant iden-
tiques.
[0033] Le fonctionnement de l’installation (3) en conti-
nu selon l’invention, telle qu’illustrée, ressort déjà de ce
qui précède:

- la première chaîne (30) de convoyage amène les
supports (2,2a,2b..) en continu au niveau de la zone
d’immersion (Z.I) de la cuve (1) la plus en amont puis
chaque support (2,2a,2b,...) est poussé horizontale-
ment au dessus de l’ouverture (16) et individuelle-
ment par le vérin de poussée (40) sur une des pistes
de logement (11) du tambour (10) formant barillet ;

- simultanément, le support (2x) disposé sur la même
piste de logement (11) est poussé par le support (2)
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amené à l’extrémité opposée de ladite piste (11) puis
est extrait par le vérin d’extraction (41) en regard du
vérin de poussée (40) jusqu’à la deuxième chaîne
de convoyage (31) ;

- amenée du support (2x) vers la zone d’immersion
(Z.I) de la cuve (1’) immédiatement succédant à la
cuve (1) précédente et située du même bord que la
zone de sortie (Z.S) de la cuve précédente....

[0034] Un même support (2,2a,2b,...2x...) suit donc le
sens de convoyage (S.C) identique pour chaque chaîne
(30,31) et passe donc alternativement d’une chaîne (30)
à l’autre (31) après immersion dans l’une des cuves
(1,1’,1",1’",1’’’’).
[0035] Le procédé en continu selon l’invention permet
avantageusement de supprimer tous les palonniers exis-
tants dans les procédés existants et par conséquent, tous
les inconvénients (nécessité de prévoir des structures
de soutien des palonniers complexes, réduction des opé-
rations de maintenance,...) et risques associés (dépla-
cements nombreux et donc risques d’accidents).
[0036] Le procédé en continu selon l’invention permet
de réduire le nombre de cuves nécessaires et de réduire
ainsi l’encombrement de la ligne de traitement. Il permet,
par ailleurs, une meilleure maîtrise des consommations
d’eau et des liquides ainsi que les effluents résultants du
traitement et permet donc une amélioration des condi-
tions de dépollution.
[0037] Par ailleurs, grâce au procédé de l’invention, le
volume des liquides nécessaires est diminué et il en ré-
sulte donc une économie sensible, notamment, de pro-
duits actifs.
[0038] Notons aussi que les traitements par aspersion
sont plus fiables car le temps d’aspersion de chaque li-
quide de traitement peut être parfaitement maîtrisé et
reproduit grâce à des électrovannes pilotées.
[0039] On a compris que l’immersion par rotation des
pièces creuses dans le liquide actif de la cuve assure
une homogénéité de dépôt avec suppression du phéno-
mène de bulles à l’intérieur, et permet donc une action
parfaite sur les pièces creuses à traiter quelles que soient
leurs formes. En outre, les pièces creuses traitées qui
sont déplacées par nombre déterminé et limité sur un
support adapté peuvent être mieux égouttées.
[0040] Bien entendu, l’invention n’est pas limitée aux
modes de réalisation décrits et représentés à titre
d’exemples, mais elle comprend aussi tous les équiva-
lents techniques ainsi que leurs combinaisons.
[0041] Par exemple, d’autres moyens que le tambour
peuvent être prévus pour donner une rotation des pièces
creuses dans la cuve telle que revendiquée.
[0042] De même, immédiatement après la cuve (1"’)
d’oxydation, il peut être prévu d’implanter un cellule de
coloration (33) destinée à donner un aspect coloré aux
pièces creuses traitées préalablement, directement en-
tre deux zones de rinçages (32) tel qu’illustré à la figure
2b.

Revendications

1. Procédé de traitement de surface, destiné à un trai-
tement de pièces creuses, dans lequel lesdites piè-
ces sont immergées dans au moins un liquide de
traitement contenu dans une cuve (1, 1’, 1", 1"’, 1’’’’)
de traitement, caractérisé en ce que l’on introduit
lesdites pièces dans une zone d’immersion de ladite
cuve (1, 1’, 1’’ 1’’’, 1’’’’) de traitement, que l’on fixe
lesdites pièces sur une structure rotative (10) de la-
dite cuve (1, 1’ , 1’’, 1’’’, 1’’’’) de traitement, ladite
structure rotative (10) étant montée en rotation à l’in-
térieur de ladite cuve(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) de traitement,
que l’on immerge complètement lesdites pièces
dans ledit liquide de traitement par un mouvement
de rotation de ladite structure rotative (10), ledit mou-
vement de rotation étant choisi de telle sorte que les
bulles d’air susceptibles d’être créées par l’immer-
sion des dites pièces sont chassées des surfaces
des dites pièces, et que suite au dit mouvement de
rotation lesdites pièces sont amenés à une zone de
sortie agencée dans la partie supérieure de ladite
cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) de traitement, d’où lesdites
pièces sont extraites de ladite cuve (1, 1’ , 1’’, 1’’’,
1’’’’) de traitement, et en ce qu un nombre déterminé
de pièces est placé au préalable sur un support (2,
2a, 2b, 2x...) de pièces, comprenant au moins un
organe de maintien (21) apte à immobiliser chacune
des dites pièces par rapport au dit support (2, 2a,
2b, 2x...) de pièces, que le dit support de pièces est
introduit dans une zone d’immersion (Z.I) agencée
dans la partie supérieure de ladite cuve(1, 1’, 1’’, 1’’’,
1’’’’) de traitement et fixé par des moyens de fixation
(12) à ladite structure rotative(10), que le dit support
de pièces est entraîné par celle-ci dans ledit mou-
vement de rotation et amené à une zone de sortie
(Z.S) agencée dans la partie supérieure de ladite
cuve de traitement, d’où le dit support de pièces est
extrait de la dite cuve de traitement.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l’on fait faire au moins un mouvement de rotation
d’au moins 90° à chaque pièce.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que l’on fait faire un ou plusieurs mouvements
de rotation de 360° à chaque pièce.

4. Procédé selon l’une des revendications précédente,
caractérisé en ce que le dit support (2, 2a, 2b, 2x...)
de pièces est positionné par des moyens de con-
voyage à la même hauteur que et en regard de ladite
zone d’immersion(Z.I), est introduit par des moyens
de poussée(4,40) selon un déplacement horizontal
dans ladite zone d’immersion (ZI) et qu’après rota-
tion, il est extrait par des moyens d’extraction(4,41)
selon un déplacement horizontal de ladite zone de
sortie (Z.S) de ladite cuve de traitement vers des
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moyens de convoyage agencés à la même hauteur
que ladite zone de sortie.

5. Procédé selon l’une des revendications 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que le dit procédé est effectué en
continu en comportant les opérations suivantes :

- positionnement d’une pluralité de supports (2,
2a, 2b, 2x...) de pièces sur une première chaîne
de convoyage (30) disposée à la même hauteur
que ladite zone d’immersion (Z.I)
- amenées successives des supports (2, 2a, 2b,
2x...) de pièces par poussée horizontale depuis
la première chaîne de convoyage jusqu’à la dite
zone d’immersion(Z.I);
- immersions successives et rotation des sup-
ports (2, 2a, 2b, 2x...) de pièces dans le liquide
de traitement contenu dans la cuve de traite-
ment;
- sorties successives des supports (2, 2a, 2b,
2x...) de pièces traitées par extraction horizon-
tale depuis ladite zone de sortie (Z.S) jusqu’à
une deuxième chaîne de convoyage (31) dispo-
sée à la même hauteur que la zone de sortie
(Z.S).

6. Procédé selon l’une des revendications 3-5, carac-
térisé en ce qu’on réalise une immersion des sup-
ports (2, 2a, 2b, 2x...) de pièces dans la cuve (1, 1’,
1’’,1’’’, 1’’’’) de traitement en leur faisant suivre une
trajectoire en hélice entre la zone d’immersion (Z.I)
et la zone de sortie (Z.S) de la cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’,
1’’’’) .

7. Procédé selon la revendication 5 ou 6, caractérisé
en ce qu’on introduit un dit support (2, 2a, 2b) de
pièces dans la cuve (1, 1’, 1", 1’’’, 1’’’’) de manière
à ce qu’il vienne pousser au moins un autre support
(2x) de pièces, ayant effectué préalablement une ro-
tation à l’intérieur de la cuve de traitement, afin de
réaliser la sortie d’au moins un dit autre support (2x)
sur la deuxième chaîne de convoyage (31).

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
4 à 7, caractérisé en ce qu’il met en oeuvre au
moins une deuxième dite cuve (1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) de
traitement, complémentaire, contenant un liquide de
traitement complémentaire, présentant également
une zone d’immersion (Z.I) agencée à la même hau-
teur que la deuxième chaîne de convoyage (31) et
en ce qu’on réalise l’amenée et l’introduction des
pièces sorties de la première cuve (1) de traitement
par poussée horizontale depuis la deuxième chaîne
de convoyage jusqu’à la zone d’immersion(ZI) de la
cuve complémentaire (1’, 1’’ 1’’’ 1’’’’).

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé en ce
qu’on réalise la sortie des pièces traitées dans la

cuve (1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) de traitement complémentaire
par extraction horizontale depuis une zone de sortie
(ZS) de la cuve (1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) de traitement com-
plémentaire jusqu’à la première chaîne de convoya-
ge (30) convoyant dans le même sens (S.C) que
pour l’amenée des pièces vers la première cuve (1)
de traitement précédente.

10. Procédé selon l’une des revendications 5 à 9, ca-
ractérisé en ce qu’il est réalisé au moins une étape
de rinçage par aspersion d’eau sur au moins une
des chaînes de convoyage (30,31).

11. Application d’un procédé selon l’une des revendica-
tions 1 à 10 à un traitement de surface de pièces
creuses.

12. Application d’un procédé selon l’une des revendica-
tions 1 à 10 à un traitement de surface électrochimi-
que de pièces métalliques.

13. Application d’un procédé selon l’une des revendica-
tions 1 à 10 à une anodisation de pièces en alumi-
nium ou en alliage à base d’aluminium

14. Application selon la revendication 13, caractérisé
en ce qu’il comprend l’immersion des pièces dans
cinq liquides actifs différents (L.S,L.B,L.N,L.O,L.C)
dans des étapes successives afin de réaliser l’ano-
disation desdites pièces.

15. Cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) de traitement de surface de
pièces destinée à mettre en oeuvre un procédé selon
l’une des revendications précédentes, caractérisée
en ce qu’elle comprend un tambour (10), monté en
rotation à l’intérieur de la dite cuve de traitement, en
ce que le tambour comprend, à sa périphérie, au
moins une piste de logement (11) dans laquelle au
moins un support (2, 2a, 2b, 2x...) de pièces est apte
à être logé et maintenu par des moyens de fixation
(12), solidaires de la piste de logement, pendant la-
dite rotation.

16. Cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) selon la revendication 15,
caractérisée en ce que ladite cuve présente dans
sa partie supérieure une ouverture (16) définissant
respectivement la zone d’immersion (Z.I) et la zone
de sortie (Z.S).

17. Cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) selon la revendication 16,
caractérisée en ce que le dit support (2, 2a, 2b,
2x...) de pièce(s) est logé par coulissement avec em-
boîtement du support (2, 2a, 2b, 2x...) dans une piste
(11) de logement située dans la zone d’immersion,
ladite piste de logement étant parallèle à l’axe du
tambour.

18. Cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) selon la revendication 17,
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caractérisée en ce que le dit tambour comprend à
sa périphérie une pluralité de pistes de logements
équidistantes.

19. Cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) selon l’une quelconque des
revendications 15 à 18, caractérisée en ce qu’elle
comprend son propre moyen moteur (13) et ses pro-
pres moyens de transmission (14, 15), aptes à met-
tre en rotation le tambour (10).

20. Cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) selon la revendication 19,
caractérisée en ce que le tambour (10, 15) est apte
à engrener avec un pignon (14) solidaire d’un arbre
moteur (130) dudit moyen moteur(13).

21. Cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) selon l’une quelconque des
revendications 15 à 20; caractérisée en ce qu’ elle
comprend des moyens de poussée (4, 40) pour
pousser chaque support (2, 2a, 2b, 2x...) depuis l’ex-
térieur de la cuve vers une zone d’immersion (Z.I)
de ladite cuve et des moyens d’extraction (4, 41)
pour extraire chaque support (2, 2a, 2b, 2x...) ayant
subi une rotation depuis une zone de sortie (Z.S) de
ladite cuve vers l’extérieur, lesdits moyens de pous-
sée et d’extraction étant solidaires de la cuve afin de
constituer un module autonome.

22. Cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) selon la revendication 21,
caractérisée en ce que les moyens de poussée (4,
40) comprennent au moins un vérin hydraulique (40)
et que les moyens d’extraction (4, 41) comprennent
au moins un vérin hydraulique (41).

23. Installation (3) destinée à mettre en oeuvre un pro-
cédé selon l’une quelconque des revendications 1 à
14, caractérisée en ce qu’elle comprend au moins
une cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) de traitement selon l’une
des revendications 16 à 23, une première chaîne de
convoyage (30), disposée à la même hauteur qu’une
zone d’immersion (Z.I) de la cuve, et apte à amener
des supports (2, 2a, 2b, 2x...) de pièces au niveau
de ladite zone d’immersion, des moyens de poussée
(4, 40) pour pousser horizontalement chaque sup-
port (2, 2a, 2b, 2x...) de pièces depuis la première
chaîne de convoyage vers la zone d’immersion de
la cuve (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’), des moyens d’extraction
(4, 41) pour extraire horizontalement chaque support
(2, 2a, 2b, 2x...) de pièces traitées d’une zone de
sortie (Z.S) de la cuve et l’amener à une deuxième
chaîne (31), disposée à la même hauteur que la dite
zone de sortie de la cuve et apte à éloigner chaque
support (2, 2a, 2b, 2x...) de pièces traitées de la cuve.

24. Installation (3) selon la revendication 23, caractéri-
sée en ce qu’elle comprend au moins deux cuves
complémentaires de traitement successives (1, 1’,
1’’, 1’’’, 1’’’’) et en ce que la première (30) et la deuxiè-
me (31) chaînes de convoyage sont continues et dis-

posées parallèles entre elles de telle sorte que la
première chaîne (30) s’étende le long de la zone
d’immersion (Z.I) de la cuve située en amont et de
la zone de sortie (Z.S) de la cuve située en aval et
que la deuxième chaîne (31) s’étende le long de la
zone de sortie (Z.S) de la cuve en amont et de la
zone d’immersion (Z.I) de la cuve en aval.

25. Installation (3) selon la revendication 24, caractéri-
sée en ce que chaque première (30) et deuxième
(31) chaînes de convoyage sont continues et droites,
en ce que les axes des tambours des cuves de trai-
tement successives sont parallèles les uns avec les
autres, et que les voies de convoyage sont perpen-
diculaires à ces axes.

26. Installation (3) selon l’une des revendications 23-25,
caractérisée en ce qu’elle comprend au moins une
cellule de rinçage (32) par aspersion d’eau disposée
autour d’au moins une des deux chaînes (30, 31) de
convoyage.

27. Installation (3) selon la revendication 25 ou 26, ca-
ractérisée en ce qu’elle comprend cinq cuves suc-
cessives (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) dont l’une en aval (1’’’’)
est une cuve de finition des pièces et les quatre
autres en amont (1, 1’, 1’’, 1’’’) sont des cuves de
préparation et traitement des pièces.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Oberflächenbehandlung, das für eine
Behandlung von Hohlteilen bestimmt ist, wobei die
Hohlteile in mindestens eine Behandlungsflüssigkeit
getaucht sind, die in einem Behandlungsbehälter (1,
1’, 1", 1’’’, 1’’’’) enthalten ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Teile in eine Eintauchzone des Be-
handlungsbehälters (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) eingeführt
werden, dass die Teile auf einer Rotationsstruktur
(10) des Behandlungsbehälters (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’)
befestigt werden, wobei die Rotationsstruktur (10)
rotierend in dem Behandlungsbehälter (1, 1’, 1’’, 1’’’,
1’’’’) montiert ist, dass die Teile durch eine Rotati-
onsbewegung der Rotationsstruktur (10) vollständig
in die Behandlungsflüssigkeit getaucht werden, wo-
bei die Rotationsbewegung derart ausgewählt ist,
dass die Luftblasen, die sich durch das Eintauchen
der Teile bilden könnten, von den Oberflächen der
Teile entfernt werden, und dass die Teile nach der
Rotationsbewegung in eine Ausgabezone geführt
werden, die im oberen Abschnitt des Behandlungs-
behälters (1, 1’, 1 ", 1’’’, 1’’’’) ausgebildet ist, von wo
die Teile aus dem Behandlungsbehälter (1, 1’, 1",
1’’’, 1’’’’) herausgenommen werden, und dass eine
bestimmte Anzahl von Teilen zuvor auf einem Tei-
lehalter (2, 2a, 2b, 2x...) platziert wird, der mindes-
tens ein Halteorgan (21) umfasst, das imstande ist,
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jedes der Teile im Verhältnis zum Teilehalter (2, 2a,
2b, 2x...) ruhigzustellen, dass der Teilehalter in eine
Eintauchzone (Z.I) eingeführt wird, die im oberen Ab-
schnitt des Behandlungsbehälters (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’)
ausgebildet ist und mit Hilfe von Befestigungsmitteln
(12) an der Rotationsstruktur (10) befestigt wird,
dass der Teilehalter von derselben in die Rotations-
bewegung versetzt wird und in eine Ausgabezone
(Z.S) geführt wird, die im oberen Abschnitt des Be-
handlungsbehälters ausgebildet ist, von wo der Tei-
lehalter aus dem Behandlungsbehälter herausge-
nommen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes Teil in mindestens eine Rota-
tionsbewegung von mindestens 90° versetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes Teil in eine oder mehrere
Rotationsbewegungen von 360° versetzt wird.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Teilehal-
ter (2, 2a, 2b, 2x...) von Fördermitteln auf derselben
Höhe wie und gegenüber der Eintauchzone (Z.I) po-
sitioniert wird, von Schubmitteln (4, 40) gemäß einer
horizontalen Verlagerung in die Eintauchzone (ZI)
eingeführt wird und dass er, nach Rotation, von Ex-
traktionsmitteln (4, 41) gemäß einer horizontalen
Verlagerung aus der Ausgabezone (Z.S) des Be-
handlungsbehälters in Richtung von Fördermitteln
herausgenommen wird, die auf derselben Höhe wie
die Ausgabezone ausgebildet sind.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 oder 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Verfahren konti-
nuierlich durchgeführt wird und dabei die folgenden
Operationen aufweist:

- Positionierung einer Mehrzahl von Teilehaltern
(2, 2a, 2b, 2x...) auf einer ersten Förderkette
(30), die auf derselben Höhe wie die Eintauch-
zone (Z.I) angeordnet ist,
- sukzessives Heranführen der Teilehalter (2,
2a, 2b, 2x...) durch horizontalen Schub von der
ersten Förderkette bis zur Eintauchzone (Z.I),
- s sukzessives Eintauchen und Rotation der
Teilehalter (2, 2a, 2b, 2x...) in die Behandlungs-
flüssigkeit, die in dem Behandlungsbehälter ent-
halten ist,
- sukzessiver Ausgang der Halter (2, 2a, 2b,
2x...) der behandelten Teile durch horizontales
Herausnehmen ab der Ausgabezone (Z.S) zu
einer zweiten Förderkette (31), die in derselben
Höhe wie die Ausgabezone (Z.S) angeordnet
ist.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 3 bis 5, da-

durch gekennzeichnet, dass ein Eintauchen der
Teilehalter (2, 2a, 2b, 2x...) in den Behandlungsbe-
hälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) durchgeführt wird, indem
sie einer schraubenförmigen Bahn zwischen der
Eintauchzone (Z.I) und der Ausgabezone (Z.S) des
Behälters (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) ausgesetzt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Teilehalter (2, 2a, 2b) derart
in den Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) eingeführt wird,
dass er mindestens einen anderen Teilehalter (2x)
schiebt, der zuvor eine Rotation in dem Behand-
lungsbehälter durchgeführt hat, um die Ausgabe
mindestens eines anderen Halters (2x) auf die zwei-
te Förderkette (31) durchzuführen.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 4 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass es mindestens einen
komplementären zweiten Behandlungsbehälter (1’,
1’’, 1’’’, 1’’’’) umsetzt, der eine komplementäre Be-
handlungsflüssigkeit enthält, der ebenfalls eine Ein-
tauchzone (Z.I) aufweist, die in derselben Höhe wie
die zweite Förderkette (31) ausgebildet ist und dass
die Teile, die aus dem ersten Behandlungsbehälter
(1) herausgenommen werden, von der zweiten För-
derkette der Eintauchzone (ZI) des komplementären
Behälters (1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) durch horizontalen Schub
zugeführt und in diese eingeführt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ausgabe der in dem komplemen-
tären Behandlungsbehälter (1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) behan-
delten Teile durch horizontale Extraktion von einer
Ausgabezone (Z.S) des komplementären Behand-
lungsbehälters (1’,1’’, 1’’’, 1’’’’) bis zu der ersten För-
derkette (30) durchgeführt wird, die in dieselbe Rich-
tung (S.C) fördert wie für die Zufuhr der Teile in den
vorangehenden ersten Behandlungsbehälter (1).

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, mindestens ein Abspüls-
chritt durch Sprühen von Wasser auf mindestens ei-
ne der Förderketten (30, 31) durchgeführt wird.

11. Anwendung eines Verfahrens nach einem der An-
sprüche 1 bis 10 auf eine Oberflächenbehandlung
von Hohlteilen.

12. Anwendung eines Verfahrens nach einem der An-
sprüche 1 bis 10 auf eine elektrochemische Ober-
flächenbehandlung von Metallteilen.

13. Anwendung eines Verfahrens nach einem der An-
sprüche 1 bis 10 auf eine Anodisierung von Teilen
aus Aluminium oder aus einer Legierung auf der Ba-
sis von Aluminium.

14. Anwendung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass sie das Eintauchen der Teile in fünf
verschiedene aktive Flüssigkeiten (L.S, L.B, L.N,
L.O, L.C) in aufeinanderfolgenden Schritte umfasst,
um die Anodisierung der Teile durchzuführen.

15. Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) zur Oberflächenbehand-
lung von Teilen, der zur Umsetzung eines Verfah-
rens nach einem der vorangehenden Ansprüche be-
stimmt ist, dadurch gekennzeichnet, dass er eine
Trommel (10) umfasst, die rotierend in dem Behand-
lungsbehälter montiert ist, dass die Trommel auf ih-
rem Umfang mindestens eine Aufnahmepiste (11)
umfasst, in der mindestens ein Teilehalter (2, 2a, 2b,
2x...) aufnehmbar ist und von Befestigungsmitteln
(12), die mit der Aufnahmepiste verbunden sind,
während der Rotation gehalten wird.

16. Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass der Behälter in sei-
nem oberen Abschnitt eine Öffnung (16) aufweist,
die jeweils die Eintauchzone (Z.I) und die Ausgabe-
zone (Z.S) definiert.

17. Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, dass der Teil(e)halter (2,
2a, 2b, 2x...) gleitend mit Rasten des Halters (2, 2a,
2b, 2x...) in einer Aufnahmepiste (11) aufgenommen
wird, die sich in der Eintauchzone befindet, wobei
die Aufnahmepiste parallel zur Achse der Trommel
ist.

18. Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) nach Anspruch 17, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trommel auf ih-
rem Umfang eine Vielzahl gleichmäßig beabstande-
ter Aufnahmepisten umfasst.

19. Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) nach einem der Ansprü-
che 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass er
seinen eigenen Motor (13) und seine eigenen Über-
tragungsmittel (14, 15) umfasst, die imstande sind,
die Trommel (10) in Rotation zu versetzen.

20. Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, dass die Trommel (10, 15)
imstande ist, in ein Zahnrad (14) einzugreifen, das
mit einer Motorwelle (130) des Motormittels (13) ver-
bunden ist.

21. Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) nach einem der Ansprü-
che 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass er
Schubmittel (4, 40) umfasst, um jeden Halter (2, 2a,
2b, 2x...) von außerhalb des Behälters in eine Ein-
tauchzone (Z.I) des Behälters zu schieben und Ex-
traktionsmittel (4, 41), um jeden Halter (2, 2a, 2b,
2x...), der eine Rotation von der Ausgabezone (Z.S)
des Behälters nach außen durchgeführt hat, heraus-
zunehmen, wobei die Schub- und Extraktionsmittel
mit dem Behälter verbunden sind, um ein autonomes

Modul zu bilden.

22. Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) nach Anspruch 21, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schubmittel (4,
40) mindestens einen Hydraulikzylinder (40) umfas-
sen und dass die Extraktionsmittel (4, 41) mindes-
tens einen Hydraulikzylinder (41) umfassen.

23. Anlage (3), die zur Umsetzung eines Verfahrens
nach einem der Ansprüche 1 bis 14 bestimmt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens ei-
nen Behandlungsbehälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) nach
einem der Ansprüche 16 bis 23, eine erste Förder-
kette (30), die in derselben Höhe wie eine Eintauch-
zone (Z.I) des Behälters angeordnet ist und imstan-
de, Teilehalter (2, 2a, 2b, 2x...) auf Ebene der Ein-
tauchzone zu führen, Schubmittel (4, 40), um jeden
Teilehalter (2, 2a, 2b, 2x...) von der ersten Behand-
lungskette zur Eintauchzone des Behälters (1, 1’, 1’’,
1’’’, 1 ’’’’) zu schieben, Extraktionsmittel (4, 41), um
jeden Halter (2, 2a, 2b, 2x...) behandelter Teile aus
einer Ausgabezone (Z.S) Behälters horizontal her-
auszunehmen und zu einer zweiten Kette (31) zu
führen, die auf derselben Höhe wie die Ausgabezone
des Behälters angeordnet ist und imstande, jeden
Halter (2, 2a, 2b, 2x...) behandelter Teile vom Be-
hälter zu entfernen, umfasst.

24. Anlage (3) nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie mindestens zwei aufeinanderfol-
gende komplementäre Behandlungsbehälter (1, 1’,
1’’, 1’’’, 1’’’’) umfasst, und dass die erste (30) und die
zweite (31) Förderkette durchgehend und parallel
derart zueinander angeordnet sind, dass sich die
erste Kette (30) entlang der Eintauchzone (Z.I) des
Behälters erstreckt, die sich vorgelagert befindet und
der Ausgangzone (Z.S) des Behälters, die sich nach-
gelagert befindet und dass sich die zweite Kette (31)
entlang der Ausgabezone (Z.S) des Behälters vor-
gelagert und der Eintauchzone (Z.I) des Behälters
nachgelagert erstreckt.

25. Anlage (3) nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste (30) und die zweite (31)
Förderkette durchgehend und gerade sind, dass die
Achsen der Trommeln der aufeinanderfolgenden
Behandlungsbehälter parallel zueinander sind und
dass die Förderwege lotrecht zu diesen Achsen sind.

26. Anlage (3) nach einem der Ansprüche 23 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens ei-
ne Abspülzelle (32) durch Besprühen mit Wasser
umfasst, die um mindestens eine der zwei Förder-
ketten (30, 31) angeordnet ist.

27. Anlage (3) nach Anspruch 25 oder 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie fünf aufeinanderfolgende
Behälter (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) umfasst, von denen ein
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nachgelagerter (1’’’’) ein Fertigstellungsbehälter der
Teile ist und die vier anderen vorgelagerten (1, 1’,
1’’, 1’’’) Vorbereitungs- und Behandlungsbehälter
der Teile sind.

Claims

1. A process for a surface treatment of parts, intended
for the treatment of hollow parts, in which process
the parts are immersed in at least one treatment liq-
uid contained in a treatment tank (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’),
characterised in that said parts are introduced into
an immersion zone of said treatment tank (1, 1’, 1’’,
1’’’, 1’’’’),said parts are fixed on a rotating struc-
ture(10) of said treatment tank (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’),
said rotating structure(10) being rotatably mounted
inside said treatment tank (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) wherein
said parts are completely immersed in said treatment
liquid by means of a rotational movement of said
rotating structure(10), said rotational movement be-
ing chosen so that air bubbles liable to be created
by the immersion of said parts are expelled from the
surfaces of said parts, that following said rotational
movement said parts are carried to an exit zone lo-
cated in the upper portion of said treatment tank (1,
1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) , where the said parts are removed
from said treatment tank (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’), wherein
a predetermined number of said parts are placed
beforehand on a support (2, 2a, 2b, 2x...) which in-
cludes at least one retaining member(21) capable of
immobilizing each of said parts relatively to said sup-
port (2, 2a, 2b, 2x...), wherein said support for the
parts is introduced into an immersion zone(Z.I.) lo-
cated in the upper portion of said treatment tank (1,
1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’), and fastened to said rotating struc-
ture(10) by fastening means(12), wherein said sup-
port for the parts is carried by the latter along said
rotational movement to an exit zone(Z.S.) located in
the upper portion of said treatment tank, where the
said support is removed from said treatment tank.

2. The process as claimed in claim 1, characterised
in that each part is made to undergo at least one
rotational movement of at least 90°.

3. The process as claimed in claim 1 or 2, character-
ised in that each part is made to undergo one or
several rotational movements of 360°.

4. The process as claimed in any one of the preceding
claims , characterised in that said support (2, 2a,
2b, 2x...) for the parts is positioned by conveying
means at the same height as and in front of said
immersion zone(Z.I.) and introduced by thrust
means(4,40), along an horizontal path, into said im-
mersion zone(Z.I.) and wherein the support, after ro-
tation, is removed by extracting means along an hor-

izontal extraction path from said exit zone(Z.S.) onto
a conveying means placed at the same height as the
exit zone.

5. The process as claimed in claim 3 or 4, character-
ised in that said process is continuous and wherein
the following steps are carried out:

- positioning a plurality of supports (2, 2a, 2b,
2x...) for the parts on a first conveyor chain (30)
placed at the same height as said immersion
zone(Z.I.),
- conveying said supports (2, 2a, 2b, 2x...) for
the parts and delivering them, by means of a
horizontal thrust, from the first conveyor chain
into the immersion zone(Z.I),
- successively immersing and rotating said sup-
ports (2, 2a, 2b, 2x...) for the parts in the treat-
ment liquid contained in said treatment tank,
- removing the supports (2, 2a, 2b, 2x...) for the
treated parts successively, by horizontal extrac-
tion from said exit zone(Z.S.) onto a second con-
veyor chain(31) placed at the same height as
the exit zone(Z.S.).

6. The process as claimed in anyone of claims 3-5,
characterised in that the supports (2, 2a, 2b, 2x...)
for the parts are immersed in the treatment tank (1,
1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) while making them follow a helical
path between the immersion zone(Z.I.) and the exit
zone(Z.S.) of said treatment tank (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’).

7. The process as claimed in claim 5 or 6, character-
ised in that a said support (2, 2a, 2b) is introduced
into the tank (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) so that it pushes at
least one other support (2x) immersed and rotated
beforehand in said tank, so as to discharge at least
one other support (2x) onto the second conveyor
chain(31).

8. The process as claimed in anyone of claims 4-7,
characterised in that at least a second complemen-
tary treatment tank(1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) containing a com-
plementary treatment liquid, having also an immer-
sion zone(Z.I.) at the same height as the second con-
veyor chain(31), is used, and wherein the parts re-
moved from a first treatment tank (1) are delivered
by means of horizontal thrust from the second con-
veyor chain into the immersion zone(Z.I.) of the sec-
ond complementary treatment tank(1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’).

9. The process as claimed in claim 8, characterised
in that the parts treated in said second complemen-
tary treatment tank(1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) are discharged
by horizontal extraction from an exit zone(Z.S.) of
said complementary treatment tank(1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’)
onto said first conveyor chain(30) conveying in the
same direction (SC) as in the case of the delivery of
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the parts into the preceding first treatment tank(1).

10. The process as claimed in anyone of claims 5-9,
characterised in that at least one rinsing step is
carried out by spraying water onto at least one of the
two conveyor chains(30,31).

11. The application of a process as claimed in anyone
of claims 1-10 for a surface treatment of hollow parts.

12. The application of a process as claimed in anyone
of claims 1-10 for an electrochemical surface treat-
ment of metallic parts.

13. The application of a process as claimed in anyone
of claims 1-10 for an anodizing treatment of parts
made of aluminum or an aluminum based alloy.

14. The application as claimed in claim 13, comprising
the immersion of the parts in five different active liq-
uid solutions (LS, LB, LN, LO, LC) in successive
steps so as to anodize said parts.

15. A surface treatment tank (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’), for im-
plementing a process according to any one of the
preceding claims, characterised in that said treat-
ment tank includes a drum(10), mounted so as to
rotate inside said treatment tank, said drum compris-
ing, on its external periphery, at least one housing
track(11) in which a support (2, 2a, 2b, 2x...) for the
part(s) can be housed and be fastened during said
rotation by fastening means(12) integral with said
housing track.

16. The treatment tank(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) as claimed in
claim 15, characterised in that said tank comprises
at its uppermost portion an opening (16), defining an
immersion zon(Z.I.) and an exit zone(Z.S.).

17. The treatment tank(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) as claimed in
claim 16, characterised in that said support (2, 2a,
2b, 2x...) for the hollow parts is housed by sliding,
with interlocking of the support into the track(11),
said housing track being parallel to the axis of said
drum.

18. The treatment tank(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) as claimed in
claim 17, characterised in that said drum houses
on its external periphery a plurality of equidistant
housing tracks.

19. The treatment tank(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) as claimed in
any one of claims 15-18, characterised in that it
includes its own motor means(13) and its own trans-
mission means(14,15) capable of rotating the
drum(10).

20. The treatment tank(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) as claimed in

claim 19, characterised in that the drum(10,15) is
capable of engaging with a pinion (14) integral with
the motor shaft(130) of said motor means(13).

21. The treatment tank (1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) as claimed in
any one of claims 15-20, characterised in that it
includes thrust means(4,40) for thrusting each sup-
port (2, 2a, 2b, 2x...) from outside the tank into the
immersion zone(Z.I.) and extraction means(4,41) for
extracting each support (2, 2a, 2b, 2x...), that has
undergone a rotation, from the exit zone(Z.S.) of said
tank to the outside, the thrust and extraction means
being integral with the tank so as to constitute a
stand-alone module.

22. The treatment tank(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) as claimed in
claim 21, characterised in that the thrust
means(4,40) comprises at least one hydraulic cylin-
der(40), and wherein the extraction means(4,41)
comprises at least one hydraulic cylinder(41).

23. An installation(3) intended for implementing a proc-
ess according to any one of claims 1-14, character-
ised in that it comprises at least one treatment tank
(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’) as claimed in anyone of claims
16-23, a first conveyor chain(30), placed at the same
height as an immersion zone(Z.I.) of said treatment
tank and capable of delivering supports (2, 2a, 2b,
2x...) for the parts in front of said immersion zone,
thrust means(4,40) for horizontally thrusting each
support (2, 2a, 2b, 2x...) for the parts from the first
conveyor chain into the immersion zone of said treat-
ment tank(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’), extraction means(4,41)
for horizontally extracting each support (2, 2a, 2b,
2x...) for the treated parts from an exit zone(Z.S.) of
said treatment tank and delivering it to a second
chain(31), placed at the same height as said exit
zone of the said treatment tank and capable of mov-
ing each support (2, 2a, 2b, 2x...) for the treated parts
away from the treatment tank.

24. The installation(3) as claimed in claim 23, charac-
terised in that it comprises at least two successive
complementary treatment tanks(1, 1’, 1’’, 1’’’, 1’’’’),
wherein the first(30) and second(31) conveyor
chains are continuous and placed parallel to each
other in such a way that the first chain(30) extends
along the immersion zone(Z.I.) of the upstream tank
and along the exit zone(Z.S.) of the downstream tank
and the second chain(31) extends along the exit
zone(Z.S.) of the upstream tank and along the im-
mersion zone(Z.I.) of the downstream tank.

25. The installation(3) as claimed in claim 24, charac-
terised in that each first(30) and second(31) con-
veyor chain is continuous and straight, wherein the
axis of the drums of the successive treatment tanks
are parallel one to the other, and wherein the con-
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veyor paths are perpendicular to the said axis.

26. The installation(3) as claimed in anyone of claims
23-25, characterised in that it includes at least one
rinsing cell(32), for spraying water, placed around at
least one of the two conveyor chains(30,31).

27. The installation(3) as claimed in claim 25 or 26, char-
acterised in that it comprises five successive
tanks(1, 1’, 1’’, 1’’’ , 1’’’’), a downstream one(1’’’’) of
which is a tank for finishing the parts and the four
other upstream tanks (1, 1’, 1’’, 1’’’) are tanks for
preparing and treating the parts.
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