
19 à  

Europâisches  Patentamt 

European  Patent  Office 

Office  européen  des  brevets (fi)  Numéro  de  publication  :  0  4 2 5   3 5 4   B 1  

FASCICULE  DE  BREVET  E U R O P E E N  

(45)  Date  de  publication  du  fascicule  du  brevet  : 
05.01.94  Bulletin  94/01 

£ï)  Int.  Cl.5  :  C25D  7 / 0 6  

(2Î)  Numéro  de  dépôt  :  90402956.8 

(22)  Date  de  dépôt  :  19.10.90 

m)  Installation  et  procédé  de  revêtement  électrolytique  d'une  bande  métallique. 

(30)  Priorité  :  27.10.89  FR  8914167 

(43)  Date  de  publication  de  la  demande 
02.05.91  Bulletin  91/18 

@  Mention  de  la  délivrance  du  brevet  : 
05.01.94  Bulletin  94/01 

@  Etats  contractants  désignés  : 
AT  BE  CH  DE  DK  ES  FR  GB  GR  IT  Ll  LU  NL  SE 

(56)  Documents  cités  : 
EP-A-  0  254  703 
US-A-  4  500  400 

00 

m  
PO 
m  
CM 

LU 

@  Titulaire  :  SOLLAC 
Immeuble  Elysées-La  Défense  29,  le  Parvis 
F-92072  Puteaux  (FR) 

(72)  Inventeur  :  Colin,  Gérard 
186,  rue  de  l'Hôtel  de  Ville 
F-59240  Dunkerque  (FR) 
Inventeur  :  Keller,  Jacques 
6,  rue  de  la  Croix  St  Jacques 
F-57191  Florange  (FR) 

(74)  Mandataire  :  Bouget,  Lucien  et  al 
Cabinet  Lavoix  2,  Place  d'Estienne  d'Orves 
F-75441  Paris  Cédex  09  (FR) 

II  est  rappelé  que  :  Dans  un  délai  de  neuf  mois  à  compter  de  la  date  de  publication  de  la  mention  de  la 
délivrance  du  brevet  européen  toute  personne  peut  faire  opposition  au  brevet  européen  délivré,  auprès 
de  l'Office  européen  des  brevets.  L'opposition  doit  être  formée  par  écrit  et  motivée.  Elle  n'est  réputée 
formée  qu'après  paiement  de  la  taxe  d'opposition  (Art.  99(1)  Convention  sur  le  brevet  européen). 

Jouve,  18,  rue  Saint-Denis,  75001  PARIS 



1 EP  0  425  354  B1 2 

Description 

L'invention  concerne  une  installation  de  revête- 
ment  électrolytique  d'une  bande  métallique  et  en  par- 
ticulier  une  installation  d'électrozingage  d'une  bande 
d'acier. 

L'invention  concerne  également  un  procédé  de 
revêtement  mis  en  oeuvre  dans  cette  installation,  en 
particulier  pour  réaliser  l'électrozingage  d'une  bande 
d'acier. 

On  connaît  des  procédés  et  des  dispositifs  pour 
réaliser  le  revêtement  électrolytique  d'une  bande 
d'acier  en  continu,  cette  bande  étant  mise  en  circula- 
tion  de  manière  à  traverser  une  ou  de  préférence  plu- 
sieurs  cellules  électrolytiques  successives  dans  les- 
quelles  le  métal  de  revêtement  est  déposé  sur  les 
deux  faces  de  la  bande  simultanément  ou  sur  l'une 
des  deux  faces  seulement. 

En  particulier,  de  tels  procédés  ont  été  appliqués 
pour  déposer  un  métal  tel  que  le  zinc  ou  un  alliage  mé- 
tallique  à  base  de  zinc  renfermant  du  nickel  ou  du  fer 
sur  l'une  ou  sur  les  deux  faces  d'une  bande  en  acier. 

Les  exigences  de  la  clientèle,  en  ce  qui  concerne 
la  qualité  des  tôles  ou  feu  illards  revêtus  et  la  diversité 
des  produits  tant  en  ce  qui  concerne  leurs  caractéris- 
tiques  dimensionnelles  que  leurs  compositions  ont 
conduit  les  producteurs  de  tôles  revêtues  et  en  parti- 
culier  les  producteurs  de  tôles  zinguées  à  rechercher 
des  procédés  et  des  installations  garantissant  une 
grande  qualité  des  produits  et  présentant  une  grande 
souplesse  d'utilisation. 

En  particulier,  les  installations  et  procédés  utili- 
sés  dans  l'avenir  devront  permettre  de  produire  des 
tôles  comportant  un  revêtement  monoface  ou  un  re- 
vêtement  double  face  de  très  grande  qualité  constitué 
soit  par  du  zinc  pur,  soit  par  un  alliage  de  zinc  conte- 
nant  du  nickel  ou  du  fer.  Ces  tôles  doivent  présenter 
de  très  bonnes  tolérances  dimensionnelles,  des  rives 
de  très  bonne  qualité  et  le  revêtement  doit  présenter 
une  épaisseur  parfaitement  définie  et  parfaitement 
régulière  dans  toutes  les  parties  de  la  tôle  produire. 
En  outre,  ce  revêtement  ne  doit  pas  présenter  de  mar- 
ques  longitudinales  susceptibles  d'altérer  l'aspect  et 
la  qualité  du  produit. 

Enfin,  il  est  souhaitable  d'obtenir  des  caractéris- 
tiques  mécaniques  améliorées  pourles  tôles  revêtues 
et  en  particulier  de  pouvoir  garantir  une  limite  élasti- 
que  de  la  tôle  à  un  niveau  requis. 

Dans  certains  cas  particuliers,  il  peut  être  néces- 
saire  également  de  produire  des  tôles  revêtues  par 
des  alliages  de  natures  différentes  sur  chacune  de 
leurs  faces. 

Les  procédés  et  installations  connus  actuelle- 
ment  ne  permettent  pas  de  répondre  à  l'ensemble  des 
exigences  formulées  par  la  clientèle. 

Les  procédés  et  dispositifs  connus  qui  sont  extrê- 
mement  variés  utilisent  des  électrodes  fixes  portées 
à  un  potentiel  anodique  par  rapport  à  la  bande  qui 

constitue  une  cathode  mobile  circulant,  sur  une  partie 
de  son  parcours,  au  voisinage  de  la  surface  active 
des  anodes.  Les  anodes  et  la  bande  à  revêtir  sont 
donc  reliées  électriquement  aux  bornes  correspon- 

5  dantes  d'une  source  de  courant  électrique  continu 
susceptible  de  faire  passer  un  courant  d'électrolyse 
de  très  forte  intensité  à  travers  une  couche  de  liquide 
électrolytique  intercalée  entre  les  anodes  et  la  surfa- 
ce  de  la  bande  à  revêtir,  ce  liquide  étant  généralement 

10  mis  en  circulation,  de  manière  à  améliorer  son  contact 
avec  les  surfaces  actives  et  à  assurer  son  renouvel- 
lement. 

Le  liquide  électrolytique  est  contenu  dans  une 
cuve  à  l'intérieur  de  laquelle  la  bande  est  amenée  à 

15  circuler  à  proximité  des  surfaces  actives  des  anodes 
qui  sont  entièrement  plongées  dans  le  liquide  électro- 
lytique. 

Les  différents  procédés  et  dispositifs  connus  se 
différencient  les  uns  des  autres  principalement  par  la 

20  forme  et  la  position  des  anodes,  par  les  moyens  de 
guidage  de  la  bande  à  l'intérieur  de  la  cuve  remplie  de 
liquide  électrolytique,  par  les  moyens  d'alimentation 
de  la  bande  en  courant  cathodique,  par  l'utilisation 
d'anodes  solubles  ou,  au  contraire,  d'anodes  insolu- 

25  bles  et  par  la  nature  de  l'électrolyte  utilisée. 
Dans  le  cas  où  l'on  utilise  des  anodes  solubles, 

le  métal  de  revêtement  est  transporté  dans  l'électro- 
lyte  par  le  courant  d'électrolyse  entre  l'anode  et  la 
bande  portée  à  un  potentiel  cathodique  alors  que 

30  dans  le  cas  d'anodes  insolubles,  le  métal  de  revête- 
ment  provient  du  bain  électrolytique  lui-même  qui  doit 
être  régénéré  en  continu. 

Certaines  installations  de  revêtement  compor- 
tent  des  anodes  ayant  des  surfaces  actives  planes 

35  entre  lesquelles  passe  la  tôle  à  revêtir.  Ces  anodes 
peuvent  être  disposées  soit  verticalement  soit  hori- 
zontalement  et  les  cellules  d'électrolyse  correspon- 
dantes  sont  désignées  comme  cellules  verticales  ou 
cellules  horizontales. 

40  Dans  la  plupart  des  cas,  le  revêtement  est  effec- 
tué  sur  les  deux  faces  de  la  bande  simultanément. 

On  connaît  un  autre  type  d'installation  compor- 
tant  des  anodes  solubles  en  forme  de  portions  d'an- 
neaux.  Les  cellules  d'électrolyse  désignées  comme 

45  cellules  radiales  sont  constituées  chacune  par  une 
cuve  contenant  un  liquide  électrolytique  dans  lequel 
sont  plongées  les  anodes  délimitant  une  surface  in- 
térieure  active  en  forme  de  portion  de  cylindre  en  vis- 
à-vis  de  laquelle  on  déplace  une  face  de  la  bande  à 

50  revêtir,  la  largeur  de  l'intervalle  compris  entre  la  face 
interne  des  anodes  et  la  surface  à  revêtir  étant  sen- 
siblement  constante.  Un  tambour  monté  rotatif  autour 
d'un  axe  horizontal  et  sensiblement  coaxial  à  la  sur- 
face  intérieure  des  anodes  est  disposé  à  l'intérieur  de 

55  la  cuve,  de  manière  à  être  partiellement  immergé 
dans  le  liquide  électrolytique.  Ce  tambour  assure  le 
déplacement  de  la  bande  à  l'intérieur  de  la  cellule 
électrolytique.  Le  courant  d'électrolyse  traverse  l'es- 
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pace  de  forme  annulaire  et  de  largeur  constante 
compris  entre  la  surface  intérieure  des  anodes  et  la 
surface  de  la  bande  à  revêtir,  dans  la  direction  radiale 
du  tambour  qui  définit  la  surface  d'enroulement  cylin- 
drique  de  la  bande. 

Ce  procédé  présente  des  avantages  dans  la  me- 
sure  où  l'espace  compris  entre  les  électrodes  dans  le- 
quel  on  met  en  circulation  l'électrolyte  peut  être  main- 
tenu  à  une  valeur  sensiblement  constante  et  pratique- 
ment  indépendante  de  la  planéité  et  de  l'état  de  ten- 
sion  de  la  bande  qui  se  trouve  plaquée  contre  le  tam- 
bour. 

De  plus,  ce  type  d'installation  à  cellules  radiales 
est  particulièrement  bien  adapté  à  la  réalisation  d'un 
revêtement  sur  une  seule  face  de  la  bande  ou  à  la  réa- 
lisation  de  revêtements  de  natures  différentes  sur 
chacune  des  faces  de  la  bande. 

En  effet,  il  est  possible  d'assurer  un  contact  par- 
faitement  étanche  entre  la  face  de  la  bande  opposée 
à  sa  face  à  revêtir  et  la  surface  latérale  du  tambour, 
au  moins  dans  les  parties  d'extrémité  latérale  de  la 
bande.  Dans  ce  but,  le  tambour  est  revêtu,  au  moins 
dans  ses  parties  d'extrémité,  d'une  couche  de  maté- 
riau  souple  tel  qu'un  élastomère.  Les  parties  latérales 
de  la  bande  voisines  de  ses  deux  rives  sont  mises  en 
contact  avec  les  parties  du  tambour  revêtues  de  ma- 
tière  souple  et  étanche,  avec  une  pression  de  contact 
suffisante  pour  assurer  une  parfaite  étanchéité.  On 
évite  ainsi  toute  infiltration  de  liquide  électrolytique 
entre  le  tambour  et  la  bande  métallique. 

De  manière  à  alimenter  la  bande  en  courant  élec- 
trique  et  à  la  maintenir  à  un  potentiel  cathodique  par 
rapport  aux  anodes  solubles  qui  sont  reliées  à  la  bor- 
ne  positive  d'une  source  de  courant  continu,  il  est  né- 
cessaire  d'assurer  la  mise  en  contact  de  la  bande 
avec  un  élément  conducteur  électrique  qui  est  lui-mê- 
me  relié  électriquement  à  la  borne  négative  de  la 
source  de  courant  continu  d'électrolyse. 

La  mise  en  contact  électrique  de  la  bande  avec  la 
borne  négative  de  la  source  de  courant  est  générale- 
ment  effectuée  par  l'intermédiaire  du  tambour  de  dé- 
placement  de  la  bande  immergé  dans  la  cuve  de  la 
cellule  d'électrolyse.  Pour  cela,  le  tambour  comporte 
sur  sa  surface  latérale  une  virole  en  un  alliage  métalli- 
que,  placée  dans  une  position  centrale  sur  le  tambour 
entre  ses  parties  d'extrémité  revêtues  par  le  matériau 
souple  du  type  élastomère  qui  est  un  isolant  électri- 
que. 

Afin  d'assurer  un  contact  étanche  entre  la  bande 
et  la  surface  du  tambour  dans  ses  parties  d'extrémité, 
les  couches  latérales  d'élastomère  sont  légèrement 
saillantes  par  rapport  à  la  virole  centrale  assurant  le 
contact  électrique  de  la  bande.  Il  est  donc  nécessaire, 
pour  mettre  la  bande  en  contact  électrique  avec  la  vi- 
role  centrale  du  tambour,  d'exercer  une  pression  suf- 
fisante  sur  les  parties  d'extrémité  latérales  en  élasto- 
mère  pour  les  comprimer  de  manière  que  la  surface 
de  la  bande  soit  en  contact  avec  la  virole  conductrice 

sur  toute  la  surface  de  cette  virole. 
On  doit  donc  exercer  sur  la  bande,  de  part  et 

d'autre  du  tambour,  des  efforts  de  traction  de  sens 
5  opposés  dont  l'amplitude  peut  être  importante.  Ces 

efforts  sont  exercés  par  l'intermédiaire  de  rouleaux 
de  guidage  et  de  tension  situés  au-dessus  du  niveau 
de  liquide  dans  la  cuve  de  la  cellule  d'électrolyse  réa- 
lisant  une  certaine  déflection  de  la  bande  de  part  et 

10  d'autre  du  tambour.  Ces  rouleaux  maintiennent  éga- 
lement  la  bande  sur  le  tambour,  suivant  un  arc  d'en- 
roulement  déterminé. 

La  traction  exercée  sur  la  bande  de  part  et  d'autre 
du  tambour  engendre  des  contraintes  mécaniques 

15  importantes  dans  la  masse  de  la  tôle  si  bien  que  les 
caractéristiques  mécaniques  de  cette  tôle  se  trouvent 
parfois  détériorées. 

En  outre,  la  répartition  du  champ  électrique  sui- 
vant  la  largeur  de  la  virole  conductrice  n'est  pas  par- 

20  faitement  uniforme  et  en  particulier,  certaines  ano- 
malies  apparaissent  au  voisinage  des  bords  de  la  vi- 
role  où  le  champ  électrique  augmente  de  manière 
sensible. 

Dans  le  cas  de  cellules  d'électrolyse  à  disposition 
25  verticale  des  anodes,  il  est  connu  d'amener  le  courant 

électrique  à  la  bande  par  l'intermédiaire  de  rouleaux 
déflecteurs  disposés  au-dessus  du  niveau  du  liquide 
dans  la  cuve  de  la  cellule.  Cependant,  de  telles  ins- 
tallations,  outre  les  inconvénients  liés  à  la  disposition 

30  verticale  des  anodes  et  de  la  bande  dans  sa  partie  sur 
laquelle  est  effectué  le  revêtement,  sont  très  peu  éco- 
nomiques  sur  le  plan  de  la  consommation  de  courant 
électrique.  Cette  forte  consommation  de  courant 
électrique  est  due  pour  partie  au  fait  que  le  courant 

35  est  amené  à  la  bande  par  les  rouleaux  déflecteurs 
dans  une  zone  sensiblement  éloignée  des  anodes. 

On  connaît  également  une  installation  compor- 
tant  des  cellules  de  type  radial  dans  laquelle  le  cou- 
rant  électrique  est  amené  à  la  bande  parl'intermédiai- 

40  re  de  rouleaux  disposés  de  part  et  d'autre  du  tambour, 
ces  rouleaux  d'amenée  de  courant  associés  à  des 
rouleaux  d'appui  étant  placés  à  une  distance  relative- 
ment  faible  au-dessus  du  niveau  du  liquide  dans  la 
cuve  de  la  cellule  d'électrolyse  et  des  extrémités  des 

45  anodes.  Cependant,  les  rouleaux  d'amenée  de  cou- 
rant  cathodique  à  la  bande  sont  de  très  faible  diamè- 
tre  et  viennent  en  contact  avec  la  bande  suivant  une 
zone  pratiquement  limitée  à  une  génératrice  du  rou- 
leau  d'amenée  du  courant.  Il  n'est  donc  possible  de 

50  faire  passer  dans  la  bande  qu'un  courant  d'intensité 
relativement  faible,  ce  qui  limite  les  possibilités  de 
l'installation  quant  à  sa  productivité  et  à  la  réalisation 
de  couches  de  revêtement  épaisses. 

De  plus,  la  cellule  d'électrolyse,  bien  que  de  type 
55  radial,  utilise  des  anodes  insolubles  qui  nécessitent 

une  régénération  continue  de  l'électrolyte  pendant  le 
processus  de  revêtement. 

Dans  le  cas  d'une  cellule  d'électrolyse  de  type  ra- 
dial  à  anodes  solubles,  on  a  proposé  d'utiliser  un  tam- 
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bour  revêtu  de  matériau  isolant  tel  qu'un  élastomère 
sur  toute  sa  surface  latérale  et  d'amener  le  courant  à 
la  bande  venant  en  contact  étanche  avec  le  tambour, 
par  l'intermédiaire  des  deux  rouleaux  de  guidage  dis- 
posés  au-dessus  du  niveau  du  liquide  électrolytique 
dans  la  cellule  assurant  la  mise  en  tension  de  la  ban- 
de  et  le  maintien  de  l'arc  d'enroulement  de  cette  ban- 
de  sur  le  tambour. 

Dans  cette  disposition,  la  bande  est  pincée,  avant 
son  entrée  dans  le  bain  de  liquide  électrolytique  et  à 
sa  sortie,  entre  le  rouleau  de  guidage  correspondant 
et  le  tambour. 

Les  rouleaux  de  guidage  et  de  tension  assurant 
l'amenée  du  courant  électrique  à  la  bande  sont  d'un 
diamètre  faible  par  rapport  au  diamètre  du  tambouret 
doivent  exercer  une  traction  relativement  importante 
sur  la  bande  pour  assurer  un  contact  étanche  de  la 
bande  avec  le  tambouret  un  passage  du  courant  élec- 
trique  des  rouleaux  de  guidage  à  la  bande  sans  for- 
mation  d'arc. 

En  outre,  la  bande  métallique  parvient  aux  rou- 
leaux  de  guidage  de  la  cellule  d'électrolyse  et  quitte 
cette  cellule  d'électrolyse  dans  une  direction  sensi- 
blement  horizontale,  ce  qui  n'est  pas  favorable  dans 
le  cas  où  plusieurs  cellules  sont  disposées  les  unes 
à  la  suite  des  autres  pour  constituer  une  installation 
de  revêtement  par  dépôt  de  couches  successives  sur 
la  bande. 

Parmi  les  électrolytes  les  plus  couramment  utili- 
sés  dans  le  cas  des  revêtements  métalliques  et  en 
particulierdans  le  cas  de  l'électrozingage,  figurent  les 
bains  de  chlorure  et  les  bains  de  sulfate  qui  présen- 
tent  des  propriétés  électriques  et  chimiques  essen- 
tiellement  différentes. 

Les  électrolytes  chlorures  présentent  une  résisti- 
vité  électrique  beaucoup  plus  faible  que  les  électroly- 
tes  sulfates,  ce  qui  se  traduit  généralement  par  une 
consommation  moindre  de  courant  lorsqu'ils  sont  uti- 
lisés  dans  une  installation  de  revêtement  par  électro- 
lyse.  En  revanche,  les  chlorures  sont  généralement 
plus  corrosifs  et  entraînent  une  usure  plus  rapide  des 
structures  des  cellules  venant  en  contact  avec  l'élec- 
trolyte. 

Jusqu'ici  on  n'a  jamais  combiné  les  avantages  de 
l'utilisation  d'un  électrolyte  à  base  de  chlorure  à  ceux 
d'une  installation  à  cellules  radiales  dans  laquelle  la 
bande  à  revêtir  est  alimentée  en  courant  électrique 
par  des  cylindres  situés  à  l'extérieurdu  bain  d'électro- 
lyte. 

Le  but  de  l'invention  est  donc  de  proposer  une 
installation  de  revêtement  électrolytique  d'une  bande 
métallique  et  en  particulier  une  installation  d'électro- 
zingage  d'une  bande  d'acier  comportant  au  moins 
une  cellule  constituée  par  une  cuve  contenant  du  li- 
quide  électrolytique,  un  tambour  tournant  à  axe  hori- 
zontal  entièrement  revêtu  sur  sa  surface  latérale  cy- 
lindrique  externe  d'un  matériau  isolant  électrique  et 
partiellement  immergé  dans  le  liquide  électrolytique, 

un  ensemble  d'anodes  solubles  en  métal  de  revête- 
ment,  en  forme  de  portions  d'anneaux  disposées  en 
vis-à-vis  de  la  surface  cylindrique  externe  du  tambour 

5  dans  sa  partie  immergée  avec  laquelle  la  bande  mé- 
tallique  à  revêtir  est  maintenue  en  contact,  des 
moyens  d'alimentation  des  anodes  en  courant  électri- 
que,  des  moyens  d'injection  de  liquide  électrolytique 
entre  les  anodes  et  la  bande  métallique  en  contact 

10  avec  le  tambour,  à  contre-courant  par  rapport  au  sens 
de  circulation  de  la  bande  et  des  ensembles  à  rou- 
leaux  conducteurs  électriques  en  contact  avec  la  ban- 
de  dans  une  zone  située  au-dessus  du  niveau  supé- 
rieur  du  liquide  électrolytique  dans  la  cuve  reliés  élec- 

15  triquement  à  des  moyens  assurant  une  circulation  du 
courant  électrique  dans  la  bande  métallique  et  une 
mise  à  un  potentiel  cathodique  de  cette  bande  par 
rapport  aux  anodes  solubles,  cette  installation  per- 
met,  tant  d'éviter  d'exercer  des  efforts  de  traction  de 

20  forte  amplitude  sur  la  bande  au  niveau  des  cellules 
d'électrolyse  ainsi  que  la  formation  de  traces  longitu- 
dinales  sur  cette  bande  dues  à  la  présence  d'une  vi- 
role  conductrice  sur  la  surface  externe  du  tambour. 

Dans  ce  but,  les  ensembles  à  rouleaux  conduc- 
25  teurs  électriques  sont  constitués,  pour  chacune  des 

cellules,  par  deux  rouleaux  déflecteurs  conducteurs 
de  l'électricité  sur  lesquels  passe  la  bande  à  revêtir, 
montés  rotatifs  chacun  autour  d'un  axe  parallèle  à 
l'axe  du  tambour,  de  part  et  d'autre  du  tambour  et  dis- 

30  posés  au  moins  partiellement  en-dessous  du  niveau 
supérieur  du  tambour,  à  proximité  de  sa  surface  ex- 
terne  et  deux  rouleaux  d'appui  associés  à  chacun  des 
rouleaux  déflecteurs  assurant  le  maintien  de  la  bande 
contre  le  rouleau  déflecteur  sur  une  partie  substan- 

35  tielle  de  sa  périphérie  et  jusqu'à  une  zone  proche  de 
la  partie  de  la  surface  externe  du  tambour  immergée 
dans  le  liquide  électrolytique. 

L'invention  est  également  relative  à  un  procédé 
de  revêtement  électrolytique  mettant  en  oeuvre  une 

40  installation  suivant  l'invention  et  utilisant  une  solution 
de  chlorure  comme  liquide  électrolytique. 

Afin  de  bien  faire  comprendre  l'invention,  on  va 
maintenant  décrire,  à  titre  d'exemple  non  limitatif,  en 
se  référant  aux  figures  jointes  en  annexe,  un  mode  de 

45  réalisation  d'une  installation  suivant  l'invention  et  son 
utilisation  pour  la  production  de  tôles  revêtues  d'au 
moins  une  couche  de  zinc  ou  d'un  alliage  de  zinc. 

La  figure  1  est  une  vue  schématique  en  élévation 
d'une  cellule  d'une  installation  d'électrozingage  sui- 

50  vant  l'invention. 
La  figure  2  est  une  vue  en  élévation  et  en  coupe 

partielle  de  la  partie  d'entrée  d'une  installation  d'élec- 
trozingage  suivant  l'invention  montrant  deux  cellules 
d'électrolyse  successives. 

55  La  figure  3  est  une  vue  agrandie  d'une  partie  de 
la  figure  2  montrant  en  particulier  un  rouleau  déflec- 
teur  et  conducteur  associé  à  deux  cellules  successi- 
ves  de  l'installation  représentée  sur  la  figure  2. 

La  figure  4  est  une  vue  de  côté  en  élévation  sui- 
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vant  4  de  la  figure  3. 
La  figure  5  est  une  vue  de  côté  en  élévation  sui- 

vant  5  de  la  figure  3. 
Sur  la  figure  1  ,  on  a  représenté,  de  manière  sché-  5 

matique,  une  cellule  d'électrolyse  d'une  installation 
d'électrozingage  suivant  l'invention. 

La  cellule  comporte  une  cuve  1  dont  on  a  repré- 
senté  uniquement  une  partie  de  la  paroi  latérale.  La 
cuve  1  renferme  un  liquide  électrolytique  2  du  type  10 
chlorure  renfermant  des  ions  Cl-  dans  lequel  sont 
plongées  des  anodes  solubles  3  en  zinc  ou  autre  mé- 
tal. 

Les  anodes  3  ont  la  forme  de  portions  d'anneaux 
circulaires  constituant  un  arc  d'une  amplitude  angu-  15 
laire  un  peu  inférieure  à  90°. 

Les  anodes  3  sont  disposées  deux  à  deux  l'une 
à  la  suite  de  l'autre,  avec  un  léger  espacement,  de 
manière  à  présenter  une  surface  intérieure  active 
ayant  un  arc  d'enveloppement  un  peu  inférieur  à  20 
180°.  Dans  une  direction  axiale  horizontale,  les  ano- 
des  3  constituent  une  surface  active  continue  de  for- 
me  cylindrique  dont  la  largeur  est  au  moins  égale  à  la 
largeur  de  la  bande  à  revêtir. 

Les  anodes  solubles  3  reposent  sur  deux  élé-  25 
ments  supports  5  en  matériau  bon  conducteur  de 
l'électricité  qui  sont  reliés  à  la  borne  positive  d'une 
source  de  courant  continu  6,  de  manière  à  mettre  les 
éléments  5  conducteurs  et  les  anodes  solubles  3  en 
contact  électrique  avec  ces  éléments,  à  un  potentiel  30 
anodique  et  à  faire  passer  le  courant  d'électrolyse  à 
travers  les  anodes  solubles  3. 

Un  tambour  8  dont  le  diamètre  est  légèrement  in- 
férieur  au  diamètre  de  la  surface  cylindrique  active 
des  anodes  3  est  monté  rotatif  sur  la  cellule  1,  parl'in-  35 
termédiaire  d'un  axe  horizontal  9.  Le  tambour  8  est 
disposé  de  manière  que  le  niveau  10  du  liquide  élec- 
trolytique  2  dans  la  cuve  1  se  trouve  légèrement  en- 
dessous  du  plan  diamétral  du  tambour  8. 

La  surface  latérale  du  tambour  8  est  entièrement  40 
revêtue  d'un  matériau  isolant  qui  peut  être  constitué 
de  préférence  par  un  élastomère.  La  bande  à  revêtir 
16,  par  exemple  une  bande  de  tôle  ou  de  feuillard  en 
acier,  est  mise  en  contact  avec  la  surface  latérale  iso- 
lante  du  tambour  8  dont  la  rotation  dans  le  sens  de  la  45 
flèche  13  permet  le  déplacement  de  la  bande  à  l'in- 
térieur  du  bain  d'électrolyte  2,  en  face  de  la  surface 
active  des  anodes  3. 

Une  première  rampe  14  d'injection  de  liquide 
électrolytique  est  placée  au  voisinage  de  l'extrémité  50 
de  sortie  des  portions  d'anodes  3  et  comporte  un  en- 
semble  d'injecteurs  14'  permettant  d'injecter  du  liqui- 
de  électrolytique  dans  l'espace  ménagé  entre  la  por- 
tion  d'anode  3  et  la  surface  extérieure  du  tambour  8 
sur  laquelle  passe  la  bande  à  revêtir  16.  55 

Une  seconde  rampe  d'injection  1  5  est  placée  à  la 
partie  inférieure  du  tambour,  dans  la  zone  située  entre 
les  parties  d'extrémité  inférieures  des  portions  d'ano- 
des  3.  La  rampe  15  est  une  rampe  double  comportant 

des  injecteurs  15  au  niveau  de  chacune  des  portions 
d'anodes  3  dirigés  en  sens  inverse  pour  chacune  des 
parties  de  la  rampe  double  15. 

Dans  le  cas  où  le  tambour  tourne  dans  le  sens  de 
la  flèche  1  3,  ce  qui  correspond  au  sens  de  défilement 
12  de  la  bande,  les  injecteurs  15'  reliés  à  la  rampe  15 
située  à  gauche  sur  la  figure  1  sont  mis  en  fonction- 
nement.  De  cette  façon,  le  liquide  électrolytique  circu- 
le  à  contre-courant  par  rapport  au  sens  de  circulation 
de  la  bande,  dans  tout  l'espace  annulaire  situé  entre 
les  anodes  3  et  le  tambour. 

Le  niveau  10  du  liquide  électrolytique  dans  la 
cuve  1  de  la  cellule  d'électrolyse  correspond  à  un  ni- 
veau  de  débordement  de  ce  liquide  dans  un  espace 
17  (flèche  18)  dans  lequel  le  liquide  électrolytique  est 
récupéré  pour  être  réinjecté  par  les  rampes  14  et  1  5. 

Le  parcours  de  la  bande  16,  de  part  et  d'autre  du 
tambour  8  est  défini  par  des  rouleaux  déflecteurs  20 
et  20'  assurant  également  la  mise  en  contact  de  la 
bande  1  6  avec  la  surface  du  tambour  8,  avec  une  cer- 
taine  pression  d'appui. 

Deux  rouleaux  d'appui  21a  et  21b  assurent  le 
maintien  de  la  bande  16  sur  le  rouleau  déflecteur  20, 
suivant  un  certain  arc  d'enroulement.  De  même,  deux 
rouleaux  d'appui  21  'a  et  21  'b  assurent  le  maintien  de 
la  bande  16  sur  le  rouleau  déflecteur  20',  à  la  sortie 
de  la  cellule  d'électrolyse. 

Selon  l'une  des  caractéristiques  de  l'invention, 
les  rouleaux  déflecteurs  20  et  20'  sont  reliés  chacun 
à  la  borne  négative  de  l'une  des  sources  de  courant 
continu  6,  afin  de  porter  la  bande  à  un  potentiel  catho- 
dique  et  à  faire  passer  le  courant  d'électrolyse  dans 
la  bande  16,  les  rouleaux  20  et  20'  étant  constitués 
entièrement  par  un  matériau  conducteur. 

Un  rouleau  essoreur  22  disposé  sur  le  trajet  de  la 
bande  16  à  la  sortie  de  la  cellule  d'électrolyse  permet 
d'éviter  l'entraînement  d'électrolyte  par  la  bande  16  à 
sa  sortie  du  bain  d'électrolyte  2. 

Sur  les  figures  2  à  5,  on  voit  une  installation  de 
revêtement  électrolytique  suivant  l'invention  qui  peut 
être  utilisée  pour  revêtir  une  bande  d'acier  par  une 
couche  de  zinc  ou  d'alliage  de  zinc  sur  l'une  de  ses 
faces  ou  sur  ses  deux  faces. 

Cette  installation  comporte  des  cellules  d'électro- 
lyse  successives  dont  la  structure  générale  est  iden- 
tique  à  la  structure  qui  a  été  décrite  et  qui  est  repré- 
sentée  sur  la  figure  1.  Les  éléments  correspondants 
sur  la  figure  1  et  sur  les  figures  2  à  5  portent  les  mê- 
mes  repères. 

Sur  la  figure  2,  on  a  représenté  la  partie  d'entrée 
de  l'installation  comprenant  les  deux  premières  cellu- 
les  d'électrolyse,  dans  le  sens  de  circulation  de  la 
bande  symbolisé  par  la  flèche  24. 

Les  cuves  1a  et  1b  des  deux  cellules  d'électroly- 
se  successives  25a  et  25b  reposent  sur  une  structure 
commune  26  constituant  le  support  de  l'installation  de 
revêtement  de  la  bande. 

Les  cuves  1a  et  1  b  de  deux  cellules  successives 
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comportent  des  parois  d'extrémité  27  verticales  dont 
le  niveau  supérieur  détermine  le  niveau  de  déborde- 
ment  du  liquide  électrolytique  2  dans  un  espace  17 
délimité  par  une  paroi  28  fixée  sur  la  surface  extérieu- 
re  de  la  paroi  27. 

Une  conduite  29  de  récupération  de  liquide  élec- 
trolytique  est  disposée  à  la  partie  inférieure  de  cha- 
cun  des  espaces  17  délimités  par  une  paroi  28. 

Le  liquide  électrolytique  récupéré  par  les  condui- 
tes  29  peut  être  renvoyé  par  des  pompes  aux  rampes 
d'injection  14  et  15  qui  fonctionnent  de  la  manière  qui 
a  été  décrite  ci-dessus. 

Il  est  à  remarquer  que  deux  rampes  14  sont  as- 
sociées  à  chacune  des  cellules  d'électrolyse  25  et  dis- 
posées  de  part  et  d'autre  du  tambour  8  de  manière 
que  les  injecteurs  14'  soient  dirigés  vers  l'intérieur  des 
parties  d'extrémité  correspondantes  des  anodes  3. 
D'autre  part,  la  rampe  d'injection  15  est  une  rampe 
double  comportant  des  injecteurs  15'  dirigés  dans 
des  directions  différentes  et  susceptibles  d'injecter  du 
liquide  électrolytique  dans  l'espace  existant  entre  la 
bande  16  et  la  surface  active  de  la  portion  d'anode 
correspondante,  dans  des  directions  différentes. 

Cette  disposition  des  rampes  d'injection  14  et  15 
permet  d'utiliser  l'installation  aussi  bien  dans  le  sens 
de  circulation  de  la  bande  représenté  par  la  flèche  24 
que  dans  le  sens  opposé. 

Quel  que  soit  le  sens  de  circulation  de  la  bande 
16,  on  pourra  assurer  la  mise  en  circulation  d'un  cou- 
rant  d'électrolyte  en  sens  inverse  du  sens  de  circula- 
tion  de  la  bande  en  utilisant  l'une  ou  l'autre  des  ram- 
pes  d'injection  disposées  de  part  et  d'autre  du  tam- 
bour  et  la  rampe  1  5  dont  les  injecteurs  1  5'  sont  dirigés 
dans  le  sens  correspondant.  Dans  le  cas  ou  l'instal- 
lation  fonctionne  de  manière  que  la  bande  circule 
dans  le  sens  inverse  de  la  flèche  24,  l'extrémité  de 
l'installation  représentée  sur  la  figure  3  correspond  à 
son  extrémité  de  sortie  et  le  tambour  8  entraînant  la 
bande  16  est  mis  en  rotation  dans  le  sens  de  la  flèche 
13'. 

De  part  et  d'autre  de  chacune  des  cellules  élec- 
trolytiques  25,  les  rouleaux  déflecteurs  20  et  20'  de  la 
bande  sont  montés  rotatifs  autour  d'un  axe  horizontal 
parallèle  à  l'axe  9  du  tambour  8,  sur  un  support  30  so- 
lidaire  de  la  structure  de  support  26  de  l'installation. 

Les  rouleaux  déflecteurs  20,  20'  sont  de  préfé- 
rence  motorisés,  de  manière  à  faciliter  la  circulation 
de  la  bande  16  et  à  éviter  un  glissement  de  cette  ban- 
de  sur  le  rouleau  déflecteur. 

Les  rouleaux  déflecteurs  20  et  20',  généralement 
constitués  par  de  l'acier,  sont  reliés  électriquement, 
comme  il  a  été  expliqué  en  regard  de,  la  figure  1  ,  à  la 
borne  négative  d'une  source  de  courant  continu  de 
forte  puissance  susceptible  de  fournir  une  très  forte 
intensité  sous  une  tension  déterminée  par  les  condi- 
tions  optimales  de  mise  en  oeuvre  de  l'électrolyse 
réalisée  à  l'intérieur  de  la  cellule. 

Comme  il  est  visible  sur  la  figure  2,  les  rouleaux 

déflecteurs  20  et  20'  présentent  un  diamètre  impor- 
tant,  ce  diamètre  étant  dans  le  cas  de  l'installation  dé- 
crite,  un  peu  supérieur  au  rayon  du  tambour  8  de  la 

5  cellule  d'électrolyse. 
Les  rouleaux  déflecteurs  20  et  20'  sont  d'autre 

part  placés  de  manière  qu'une  partie  au  moins  du 
rouleau,  et  de  préférence  une  partie  substantielle, 
soit  située  à  un  niveau  inférieur  au  niveau  supérieur 

10  du  tambour  8.  Cependant,  les  rouleaux  déflecteurs  20 
et  20'  sont  disposés  au-dessus  de  l'extrémité  supé- 
rieure  des  parois  27  de  la  cuve  1  et  donc  entièrement 
au-dessus  du  niveau  10  de  l'électrolyte  dans  la  cuve 
1  correspondante. 

15  Chacun  des  rouleaux  déflecteurs  20  et  20'  suc- 
cessifs,  à  l'exception  du  rouleau  initial  20a  (et  du  rou- 
leau  placé  en  sortie  de  l'installation  non  visible  sur  la 
figure  2),  constitue  à  la  fois  le  rouleau  d'entrée  d'une 
cellule  électrolytique  et  le  rouleau  de  sortie  de  la  cel- 

20  Iule  électrolytique  précédente.  Par  exemple,  le  rou- 
leau  20  représenté  sur  la  figure  3  constitue  le  rouleau 
d'entrée  de  la  cellule  électrolytique  25b  et  le  rouleau 
de  sortie  de  la  cellule  électrolytique  25a. 

La  bande  de  tôle  16  est  renvoyée  sensiblement 
25  à  180°  par  les  rouleaux  déflecteurs  successifs  20  et 

20'  20'à  l'exception  du  rouleau  initial  20a  qui  assure 
un  renvoi  de  la  bande  16  à  90°. 

Les  rouleaux  d'appui  21a  et  21  b  placés  de  part  et 
d'autre  du  rouleau  déflecteur  20  assurent  un  plaqua- 

30  ge  de  la  bande  16  sur  le  rouleau  20  suivant  un  arc  au 
moins  égal  à  190°.  On  obtient  ainsi  une  grande  sur- 
face  de  contact  entre  la  bande  16  et  le  rouleau  20  par 
le  fait  que  ce  rouleau  présente  un  grand  diamètre  et 
un  arc  d'enroulement  de  grande  amplitude.  Il  est  donc 

35  possible  de  faire  passer  dans  la  bande  une  très  forte 
intensité  de  courant  cathodique. 

En  se  reportant  à  la  figure  3,  on  voit  un  rouleau 
déflecteur  20  constituant  le  rouleau  de  sortie  d'une 
première  cellule  d'électrolyse  25  et  le  rouleau  d'en- 

40  trée  de  la  cellule  d'électrolyse  suivante  25'.  Le  rou- 
leau  déflecteur  20  dont  le  diamètre  est  légèrement  su- 
périeur  à  la  moitié  du  diamètre  des  tambours  8  et 
8'  des  cellules  25  et  25'  est  disposé  sur  son  support 
30,  de  manière  qu'une  partie  substantielle  du  rouleau 

45  20  soit  disposée  à  un  niveau  inférieur  au  niveau  su- 
périeur  des  tambours  8  et  8'.  Le  rouleau  déflecteur  20 
se  trouve  intercalé  entre  les  tambours  8  et  8'  de  ma- 
nière  qu'une  partie  de  sa  surface  latérale  se  trouve  à 
proximité  de  la  surface  latérale  du  tambour  8  et 

50  qu'une  autre  partie  de  sa  surface  se  trouve  à  proxi- 
mité  de  la  surface  extérieure  du  tambour  8'.  L'axe  de 
rotation  du  rouleau  déflecteur  20  se  trouve  dans  un 
plan  vertical  équidistant  des  parois  27  d'extrémité  des 
cellules  successives  25  et  25'. 

55  En  outre,  les  rouleaux  d'appui  21a  et  21b  qui  ont 
été  représentés  sur  la  figure  3  en  traits  pleins  dans 
leur  position  de  service  assurent,  dans  cette  position, 
le  contact  de  la  bande  16  avec  la  surface  latérale  du 
rouleau  déflecteur  20,  suivant  deux  génératrices  si- 
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tuées  en-dessous  du  plan  diamétral  horizontal  du  rou- 
leau  déflecteur  20.  De  cette  manière,  la  bande  16  est 
maintenue  en  contact  avec  le  rouleau  déflecteur  20 
de  grand  diamètre,  sur  une  longueur  d'arc  supérieure 
à  180°  et  généralement  voisine  de  ou  un  peu  supé- 
rieure  à  190°. 

En  outre,  comme  il  est  visible  sur  les  figures  4  et 
5,  les  rouleaux  d'appui  21a  et  21b  sont  en  contact 
avec  le  rouleau  déflecteur  20  sur  toute  sa  longueur  si 
bien  que  la  surface  de  contact  entre  la  bande  16  et  le 
rouleau  déflecteur  20  présente  une  dimension  très 
importante.  Il  est  donc  possible  de  faire  passer  un 
courant  électrique  de  très  grande  intensité  entre  le 
rouleau  conducteur  20  relié  à  la  source  de  courant 
continu  et  la  bande  d'acier  16  en  circulation. 

En  outre,  les  rouleaux  d'appui  21a  et  21b  assu- 
rent  un  contact  parfait  de  la  bande  avec  le  rouleau  dé- 
flecteur,  sans  qu'il  soit  nécessaire  d'exercer  une  trac- 
tion  importante  sur  la  bande.  On  diminue  ainsi  la  pos- 
sibilité  de  formation  d'arc  entre  la  bande  et  le  rouleau. 
En  outre,  la  densité  de  courant  cathodique  passant  du 
rouleau  à  la  bande  peut  être  réduite  dans  la  mesure 
où  la  surface  de  contact  est  importante. 

D'autre  part,  les  rouleaux  d'appui  sont  disposés 
dans  un  intervalle  de  faible  largeur  délimité  par  les 
surfaces  en  vis-à-vis  du  rouleau  déflecteur  et  du  tam- 
bour  correspondant.  Cette  disposition  voisine  de  la 
zone  où  le  rouleau  déflecteur  est  le  plus  proche  du 
tam  bou  r  permet  d  'assurer  u  n  contact  efficace  e  ntre  la 
bande  et  le  rouleau  déflecteur  par  lequel  la  bande  est 
alimentée  en  courant  électrique  d'électrolyse,  dans 
une  zone  proche  de  la  partie  du  tambour  8  ou  8'  im- 
mergée  sous  le  niveau  10  du  bain  d'électrolyte  dans 
les  cellules  25  et  25'.  Le  courant  électrique  parcourt 
donc  une  faible  longueur  de  la  bande  16  avant  de  par- 
venir  dans  la  zone  annulaire  où  a  lieu  l'électrolyse  si- 
tuée  entre  les  anodes  solubles  3  et  le  tambour  8  ou 
8'  correspondant,  cette  zone  comportant  une  partie 
supérieure  d'entrée  située  juste  en-dessous  du  ni- 
veau  10  du  bain  d'électrolyte.  On  évite  ainsi  des  per- 
tes  de  courant  électrique,  si  bien  que  le  rendement 
énergétique  du  processus  reste  très  satisfaisant  mal- 
gré  une  alimentation  cathodique  de  la  bande  à  l'exté- 
rieur  du  bain  d'électrolyte.  Ce  résultat  est  d'autre  part 
obtenu  sans  avoir  à  exercer  une  traction  importante 
sur  la  bande,  le  contact  électrique  de  la  bande  et  du 
rouleau  déflecteur  et  conducteur  20  étant  assuré  par 
les  rouleaux  d'appui. 

Sur  les  figures  3,  4  et  5,  on  voit  que  les  rouleaux 
d'appui  21a  et  21b  sont  fixés  à  leurs  extrémités  lon- 
gitudinales,  sur  des  bras  de  leviers  31a  et  31  'a,  en  ce 
qui  concerne  le  rouleau  d'appui  21a  et  31b  et  31  'b  en 
ce  qui  concerne  le  rouleau  21  b,  les  bras  de  leviers 
étant  eux-mêmes  articulés  autour  d'un  axe  horizontal 
sur  un  support  correspondant  32  reposant  sur  le  bâti 
fixe  33  de  l'installation. 

L'extrémité  de  chacun  des  leviers  31a,  31  'a,  31b, 
31  'b  opposée  à  l'extrémité  reliée  aux  rouleaux  d'appui 

21a  ou  21  b  correspondants  est  reliée  de  manière  ar- 
ticulée,  autour  d'un  axe  horizontal,  à  la  tige  34  d'un 
vérin  35. 

5  Par  extraction  ou  rétraction  des  tiges  34  des  vé- 
rins  35  associés  à  un  rouleau  d'appui  21a  ou  21b,  on 
peut  déplacer  ce  rouleau  entre  sa  position  de  service, 
représentée  en  traits  pleins  sur  la  figure  4  où  le  rou- 
leau  assure  la  mise  en  appui  de  la  bande  16  sur  le  rou- 

10  leau  déflecteur  20,  et  une  position  hors  service,  re- 
présentée  en  traits  interrompus  sur  la  figure  4  où  le 
rouleau  d'appui  correspondant  est  éloigné  de  la  sur- 
face  latérale  du  rouleau  déflecteur  20  et  ne  se  trouve 
plus  en  contact  avec  la  bande  de  tôle  16. 

15  Les  vérins  35  d'actionnement  des  rouleaux  d'ap- 
pui  sont  montés  sur  la  partie  supérieure  du  support  32 
reposant  sur  le  bâti  33  de  l'installation. 

Les  paliers  36  dans  lesquels  sont  montées  les  ex- 
trémités  de  l'arbre  du  rouleau  déflecteur  20  reposent 

20  également  sur  le  bâti  33  de  l'installation,  par  l'intermé- 
diaire  d'un  support  37  sur  lequel  est  fixé  le  support  32 
des  rouleaux  d'appui. 

Comme  il  est  visible  sur  les  figures  3  et  4,  un  rou- 
leau  essoreur22  est  monté  rotatif  autour  d'un  axe  ho- 

25  rizontal  parallèle  à  l'axe  du  rouleau  déflecteur20  et  du 
tambour  8',  entre  deux  flasques  d'extrémité  42  et 
42'  solidaires  d'un  axe  43  parallèle  à  l'axe  du  rouleau 
déflecteur  20  dont  les  extrémités  sont  fixées  sur  un 
bras  de  levier  44  ou  44'  relié  de  manière  articulée  à 

30  la  tige  d'un  vérin  d'actionnement  45  ou  45'  fixé,  par 
l'intermédiaire  d'un  support,  sur  le  bâti  fixe  33  de  l'ins- 
tallation. 

L'action  nement  des  vérins  45  et  45'  permet  de 
faire  tourner  l'axe  43  dans  un  sens  ou  dans  l'autre  de 

35  manière  à  déplacer  le  rouleau  essoreur  22  entre  sa 
position  de  service  représentée  en  traits  pleins  sur  la 
figure  3  dans  laquelle  le  rouleau  22  est  en  contact 
avec  la  bande  de  tôle  16  et  une  position  hors  service 
dans  laquelle  le  rouleau  22  n'est  plus  en  contact  avec 

40  la  bande  16. 
Le  rouleau  essoreur  comporte  une  âme  tubulaire 

métallique  montée  rotative  par  l'intermédiaire  de  rou- 
lements  sur  l'axe  du  rouleau  22  dont  les  extrémités 
sont  fixées  sur  les  flasques  42  et  42'  et  un  revêtement 

45  extérieur  en  matériau  souple  venant  en  contact  avec 
la  bande  métallique  16,  dans  la  position  de  service  du 
rouleau  essoreur. 

Dans  cette  position,  le  rouleau  essoreur  vient  en 
contact  avec  la  bande  1  6,  dans  la  partie  de  cette  ban- 

50  de  entrant  en  contact  avec  le  tambour  8,  immédiate- 
ment  au-dessus  du  niveau  10  du  bain  d'électrolyte  et 
de  l'extrémité  des  anodes  solubles  3.  De  cette  maniè- 
re,  la  bande  16  est  pincée  entre  le  rouleau  essoreur 
22  et  le  tambour  8,  si  bien  qu'il  est  possible  d'exercer 

55  une  pression  d'essorage  relativement  forte  sur  la  tôle, 
par  l'intermédiaire  de  la  surface  extérieure  souple  du 
rouleau  essoreur  22,  grâce  aux  vérins  d'actionne- 
ment  45  et  45'. 

En  outre,  la  disposition  d'un  seul  rouleau  esso- 
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reur  prenant  appui  sur  le  tambour  8  dans  une  zone  si- 
tuée  juste  au-dessus  du  niveau  10  de  l'électrolyte 
permet  d'augmenter  l'efficacité  de  l'essorage  de  la 
bande  à  sa  sortie  de  la  cellule  d'électrolyse  tout  en  5 
évitant  d'allonger  la  longueur  de  la  bande  de  tôle  16 
entre  le  rouleau  d'appui  correspondant  21a  et  la  zone 
annulaire  d'électrolyse. 

Cette  disposition  du  rouleau  essoreur  permet 
d'éviter  l'utilisation  de  rouleaux  pinceurs  et  essoreurs  10 
dans  une  partie  libre  de  la  bande  située  entre  le  rou- 
leau  déflecteur  et  le  tambour. 

Comme  il  est  visible  sur  les  figures  3  et  5,  l'ins- 
tallation  comporte  en  outre  un  ensemble  de  ponçage 
48  de  la  surface  latérale  du  rouleau  déflecteur  20  so-  15 
lidaire  d'un  axe  49  monté  rotatif  à  ses  extrémités  dans 
des  supports  46'  analogues  aux  supports  46  rece- 
vant  les  parties  d'extrémité  de  l'axe  43  de  support  et 
de  positionnement  du  rouleau  essoreur  22. 

L'ensemble  de  ponçage  48  fixé  sur  l'axe  49  peut  20 
être  déplacé  entre  une  position  active  au  contact  du 
rouleau  déflecteur  correspondant  et  une  position 
inactive  éloignée  du  rouleau  grâce  à  des  vérins  tels 
que  50  reliés  aux  extrémités  de  l'axe  49  par  l'intermé- 
diaire  de  bielles  articulées.  25 

Le  rouleau  essoreur  22  et  l'ensemble  de  ponçage 
48  du  rouleau  déflecteur  20  sont  placés  de  part  et 
d'autre  du  plan  vertical  de  symétrie  du  rouleau  20. 

Il  est  à  remarquer  que  les  supports  46  et 
46'  comportent  des  ouvertures  permettant  le  monta-  30 
ge  dans  ces  supports  situés  de  part  et  d'autre  du  plan 
de  symétrie  du  rouleau  déflecteur  20  soit  de  l'ensem- 
ble  essoreur  43,  42,  22,  soit  de  l'ensemble  de  ponça- 
ge  48,  49. 

Lorsqu'on  inverse  le  sens  de  circulation  de  la  35 
bande  16  à  travers  l'installation,  il  est  nécessaire  d'ef- 
fectuer  une  permutation  de  la  position  de  l'ensemble 
essoreur  et  de  l'ensemble  ponceur  associés  à  un  rou- 
leau  déflecteur,  ce  qui  peut  être  réalisé  facilement  et 
rapidement  par  simple  démontage  et  remontage  des  40 
axes  43  et  49  sur  les  supports  46  et  46'  correspon- 
dant. 

Il  peut  être  possible  de  recourir  à  un  montage  lé- 
gèrement  différent  et  d'utiliser  un  seul  vérin  pour  ef- 
fectuer  le  déplacement  et  le  positionnement  de  l'en-  45 
semble  essoreur  et  de  l'ensemble  ponceur. 

Sur  les  figures  4  et  5,  on  a  également  représenté 
les  ensembles  d'injection  14  disposés  à  l'entrée  et  à 
la  sortie  des  tambours  8  et  8'  respectivement.  Ces  en- 
sembles  d'injection  comportent  un  très  grand  nombre  50 
d'injecteurs  14'  de  petit  diamètre  débouchant  dans 
l'espace  annulaire  d'électrolyse  délimité  par  le  tam- 
bour  correspondant  et  la  tôle  d'une  part  et  la  surface 
active  interne  des  anodes  solubles  d'autre  part. 

Comme  il  a  été  expliqué  plus  haut,  l'un  des  en-  55 
semblés  14  est  mis  en  fonctionnement,  suivant  le 
sens  de  circulation  de  la  bande  16  dans  l'installation. 

De  manière  avantageuse,  l'installation  suivant 
l'invention  pourra  être  mise  en  oeuvre  en  utilisant  un 

bain  électrolytique  constitué  par  un  chlorure  possé- 
dant  une  bonne  conductivité  électrique.  On  peut  ob- 
tenir  ainsi  un  très  bon  rendement  énergétique  de  l'ins- 
tallation,  dans  la  mesure  où  les  pertes  électriques 
provenant  de  l'alimentation  de  la  bande  en  dehors  du 
bain  sont  limitées  à  une  valeur  relativement  faible. 

En  outre,  la  mise  en  oeuvre  de  l'installation  sui- 
vant  l'invention  présente  tous  les  avantages  des  pro- 
cédés  connus  à  cellules  radiales,  en  particulier  en  ce 
qui  concerne  la  réalisation  d'un  revêtement  de  haute 
qualité  sur  une  des  faces  de  la  bande.  En  outre,  l'ins- 
tallation  suivant  l'invention  permet  d'éviter  les  incon- 
vénients  des  procédés  connus  à  cellules  radiales  uti- 
lisant  une  virole  conductrice  enroulée  sur  le  tambour, 
c'est-à-dire  la  nécessité  d'exercer  des  tractions  im- 
portantes  sur  la  bande  et  la  formation  de  traces  lon- 
gitudinales  correspondant  à  des  marques  de  virole. 

L'installation  suivant  l'invention  peut  comporter 
un  grand  nombre  de  cellules,  ce  qui  permet  d'accroî- 
tre  la  vitesse  de  circulation  de  la  bande  et  donc  la  pro- 
ductivité  de  l'installation. 

Cette  installation  peut  de  plus  être  très  facilement 
et  très  rapidement  adaptée  à  un  sens  de  circulation 
ou  à  un  autre  de  la  bande  à  revêtir. 

L'installation  et  le  procédé  suivant  l'invention 
peuvent  être  facilement  adaptés  à  la  production  d'une 
tôle  revêtue  sur  ses  deux  faces  par  des  couches  iden- 
tiques  ou  différentes  constituées  par  exemple  par  du 
zinc  ou  des  couches  de  zinc  contenant  du  fer  ou  du 
nickel. 

La  dimension  et  la  disposition  des  rouleaux  dé- 
flecteurs  et  des  rouleaux  d'appui  associés  à  ces  rou- 
leaux  déflecteurs  peuvent  être  différentes  de  celles 
qui  ont  été  décrites,  l'arc  d'enroulement  de  la  bande 
sur  les  rouleaux  déflecteurs  pouvant  avoir  une  valeur 
variable. 

Les  rouleaux  essoreurs  situés  à  la  sortie  des  cel- 
lules  d'électrolyse  peuvent  être  réalisés  d'une  maniè- 
re  différente  de  celle  qui  a  été  décrite  et  de  même,  la 
circulation  de  l'électrolyte  dans  la  zone  annulaire  si- 
tuée  entre  le  tambour  et  les  anodes  solubles  peut  être 
réalisée  d'une  manière  différente  de  celle  qui  a  été 
décrite. 

L'installation  suivant  l'invention  peut  être  utilisée 
avec  des  électrolytes  différents  de  solutions  de  chlo- 
rure  et  les  paramètres  électriques  de  conduite  du  pro- 
cédé  pourront  être  déterminés  de  manière  habituelle, 
en  fonction  des  conditions  d'exploitation  de  l'installa- 
tion. 

Enfin,  l'installation  et  le  procédé  suivant  l'inven- 
tion  pourront  être  utilisés  non  seulement  pour  l'élec- 
trozingage  de  tôles  d'acier  mais  encore  dans  le  cas 
de  la  réalisation  d'un  revêtement  métallique  d'une  na- 
ture  quelconque  sur  une  tôle  ou  un  feu  illard  d'acier  ou 
sur  tout  autre  support  métallique  sous  forme  d'une 
bande  de  grande  longueur. 
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Revendications 

1.  Installation  de  revêtement  électrolytique  d'une 
bande  métallique  (16)  et  en  particulier  installation  5 
d'électrozingage  d'une  bande  d'acier  comportant 
au  moins  une  cellule  (25)  constituée  par  une  cuve 
(1)  contenant  du  liquide  électrolytique  (2),  un  tam- 
bour  (8,  8')  tournant  à  axe  horizontal  entièrement 
revêtu  sur  sa  surface  latérale  externe  d'un  maté-  10 
riau  isolant  électrique  et  partiellement  immergé 
dans  le  liquide  électrolytique  (2),  un  ensemble 
d'anodes  solubles  (3)  en  métal  de  revêtement  en 
forme  de  portions  d'anneaux  disposées  en  vis-à- 
vis  de  la  surface  cylindrique  externe  du  tambour  15 
(8,  8')  dans  sa  partie  immergée  avec  laquelle  la 
bande  métallique  (16)  à  revêtir  est  maintenue  en 
contact,  un  moyen  d'alimentation  (6)  des  anodes 
(3)  en  courant  électrique,  des  moyens  d'injection 
de  liquide  électrolytique  (14,  15)  entre  les  anodes  20 
(3)  et  la  bande  métallique  (16)  en  contact  avec  le 
tambour  (8),  à  contre-courant  par  rapport  au  sens 
de  circulation  de  la  bande  (16)  et  des  ensembles 
à  rouleaux  conducteurs  électriques  (20,  21)  en 
contact  avec  la  bande  (16)  dans  une  zone  située  25 
au-dessus  du  niveau  supérieur  (10)  du  liquide 
électrolytique  (2)  dans  la  cuve  (1)  reliés  électri- 
quement  à  un  moyen  (6)  assurant  une  circulation 
du  courant  électrique  dans  la  bande  métallique 
(16)  et  une  mise  à  un  potentiel  cathodique  de  cet-  30 
te  bande  (16)  par  rapport  aux  anodes  solubles 
(3),  caractérisée  par  le  fait  que  les  ensembles  à 
rouleaux  conducteurs  électriques  (20,  21)  sont 
constitués,  pour  chacune  des  cellules  (25),  par 
deux  rouleaux  déflecteurs  (20)  conducteurs  de  35 
l'électricité  montés  rotatifs  chacun  autour  d'un 
axe  parallèle  à  l'axe  du  tambour  (8,  8')  de  part  et 
d'autre  du  tambour  (8,  8')  et  disposés  au  moins 
partiellement  en-dessous  du  niveau  supérieur  du 
tambour  (8,  8'),  à  proximité  de  sa  surface  externe  40 
et  deux  rouleaux  d'appui  (21a,  21b)  associés  à 
chacun  des  rouleaux  déflecteurs  (20,  20')  assu- 
rant  le  maintien  de  la  bande  (1  6)  contre  le  rouleau 
déflecteur  (20,  20')  sur  une  partie  substantielle 
de  sa  périphérie  et  jusqu'à  une  zone  proche  de  la  45 
partie  de  la  surface  externe  du  tambour  (8,  8')  im- 
mergée  dans  le  liquide  électrolytique. 

2.  Installation  suivant  la  revendication  1,  caractéri- 
sée  par  le  fait  que  les  rouleaux  d'appui  (21  a,  21  b)  50 
sont  montés  rotatifs  à  l'extrémité  de  bras  de  le- 
viers  (31a,  31'a,  31b,  31'b)  articulés  sur  un  bâti 
fixe  (33)  de  l'installation  et  reliés  à  leurs  extrémi- 
tés  opposées  aux  rouleaux  (21a,  21b)  à  des  vé- 
rins  d'actionnement  (35)  pour  déplacer  les  rou-  55 
leaux  d'appui  entre  une  position  de  service  en 
contact  avec  la  bande  (16)  et  une  position  hors 
service  éloignée  de  la  bande  (16)  passant  sur  le 
rouleau  déflecteur  (20)  correspondant. 

3.  Installation  suivant  l'une  des  revendications  1  et 
2,  caractérisée  par  le  fait  qu'un  rouleau  essoreur 
(22)  dont  l'axe  est  parallèle  à  l'axe  du  tambour  (8) 
est  placé  de  manière  à  venir  en  contact  avec  la 
face  de  la  bande  (16)  sur  laquelle  on  réalise  le  re- 
vêtement,  dans  une  zone  où  la  bande  (16)  est  en 
contact  avec  le  tambour  (8)  située  au-dessus  du 
niveau  supérieur  (1  0)  de  l'électrolyte  dans  la  cuve 
(1)  de  la  cellule  (25)  et  en-dessous  du  rouleau 
d'appui  (21a)  assurant  le  maintien  de  la  bande 
(16)  contre  le  rouleau  déflecteur  (20),  du  côté  du 
tambour  (8)  correspondant  à  la  sortie  de  la  cellule 
d'électrolyse  (25). 

4.  Installation  suivant  la  revendication  3,  caractéri- 
sée  par  le  fait  que  le  rouleau  essoreur  (22)  est 
monté  rotatif  sur  un  axe  solidaire  à  ses  extrémités 
de  flasques  (42,  42')  fixés  sur  un  arbre  (43)  relié 
à  des  vérins  d'actionnement  (45,  45')  de  manière 
à  déplacer  le  rouleau  (22)  entre  une  position  de 
service  où  le  rouleau  (22)  est  mis  en  contact  avec 
la  bande  (16)  sous  une  certaine  pression  et  une 
position  inactive  où  le  rouleau  (22)  est  éloigné  de 
la  bande  (16). 

5.  Installation  suivant  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  à  4,  caractérisée  par  le  fait  que  les  rou- 
leaux  d'appui  (21a,  21b)  sont  disposés  par  rap- 
port  aux  rouleaux  déflecteurs  (20)  correspon- 
dants  de  manière  à  maintenir  la  bande  (16)  sur  le 
rouleau  déflecteur  (20),  suivant  un  arc  d'enroule- 
ment  d'une  amplitude  supérieure  à  180°. 

6.  Installation  suivant  l'une  des  revendications  1  à  5, 
caractérisée  par  le  fait  que  chacun  des  rouleaux 
déflecteurs  (20)  intercalés  entre  deux  tambours 
(8)  de  deux  cellules  d'électrolyse  successives 
(25a,  25b)  impose  à  la  bande  un  renvoi  sensible- 
ment  à  180°  dans  la  direction  verticale. 

7.  Installation  suivant  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  à  6,  caractérisée  par  le  fait  que  les  rou- 
leaux  déflecteurs  conducteurs  (20,  20')  présen- 
tent  un  diamètre  au  moins  égal  à  la  moitié  du  dia- 
mètre  du  tambour  (8,  8')  correspondant. 

8.  Installation  suivant  l'une  quelconque  des  revendi- 
cations  1  à  7,  caractérisée  par  le  fait  qu'elle 
comporte,  pour  chacune  des  cellules  (25),  un  en- 
semble  d'essorage  (22)  et  au  moins  un  moyen 
(14,  14')  d'injection  de  liquide  électrolytique  entre 
les  anodes  (3)  et  la  bande  (16)  adaptables  de  ma- 
nière  à  permettre  un  changement  du  sens  de  cir- 
culation  de  la  bande  (16)  dans  l'installation 
comportant  des  cellules  d'électrolyse  successi- 
ves  (25). 

9.  Procédé  de  revêtement  électrolytique  d'une  ban- 

9 
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de  métallique  et  en  particulier  procédé  d'électro- 
zingage  d'une  bande  d'acier  dans  une  installation 
comportant  au  moins  une  cellule  de  type  radial  à 
anodes  solubles,  caractérisé  par  le  fait  qu'on  met 
en  contact  la  bande  (16),  à  l'entrée  et  à  la  sortie 
de  la  cellule  (25)  de  type  radial  avec  la  surface 
d'un  rouleau  déflecteur,  sur  une  partie  substan- 
tielle  de  la  périphérie  de  ce  rouleau  déflecteur 
(20,  20'),  jusqu'à  une  zone  du  rouleau  déflecteur 
située  à  proximité  du  niveau  supérieur  (10)  de 
l'électrolyte  dans  la  cellule  type  radial,  qu'on  fait 
circuler  la  bande  dans  l'électrolyte  en  contact 
avec  la  surface  d'un  tambour  (8)  revêtue  d'un  ma- 
tériau  isolant,  en  face  de  surfaces  actives  des 
anodes  solubles  (3)  plongées  dans  l'électrolyte, 
-  qu'on  alimente  la  bande  en  courant  cathodique 
par  l'intermédiaire  des  rouleaux  déflecteurs 
conducteurs  (20,  20'),  l'électrolyte  étant  constitué 
par  un  chlorure. 

10.  Procédé  suivant  la  revendication  9,  caractérisé 
par  le  fait  qu'on  essore  la  bande  (16)  au-dessus 
du  niveau  supérieur  (10)  du  bain  d'électrolyte,  à 
sa  sortie  de  la  cellule  (25),  en  contact  avec  le  tam- 
bour  (8). 

Patentansprùche 

1.  Einrichtung  zum  elektrolytischen  Beschichten  ei- 
nes  Metallbandes  (16),  und  insbesondere  Ein- 
richtung  zum  Elektroverzinken  eines  Stahlban- 
des,  mitwenigstenseinerZelle  (25),  die  durch  ei- 
nen  Elektrolytflùssigkeit  (2)  enthaltenden  Behàl- 
ter  (1),  eine  Drehtrommel  (8,  8')  mit  horizontaler 
Achse,  welche  auf  ihrer  àulieren  Ma  ntelf  lâche 
mit  einem  elektrisch  isolierenden  Material  gànz- 
lich  beschichtet  und  teilweise  in  die 
Elektrolytflùssigkeit  (2)  eingetaucht  ist,  einen 
Aufbau  aus  lôslichen  Anoden  (3)  aus  Beschich- 
tungsmetall  in  Formvon  Ringabschnitten,  die  der 
àulieren  zylindrischen  Oberflàche  der  Trommel 
(8,  8')  in  ihrem  eingetauchten  Teil,  mit  dem  das  zu 
beschichtende  Metallband  (16)  in  Berùhrung  ge- 
halten  wird,  gegenùberliegen,  Mittel  (6)  zur  Ver- 
sorgung  der  Anoden  (3)  mit  elektrischem  Strom, 
Mittel  (14,  15)  zum  Einspritzen  von  elektrolyti- 
scher  Flùssigkeit  zwischen  die  Anoden  (3)  und 
das  mit  der  Trommel  (8)  in  Berùhrung  stehende 
Metallband  im  Gegenstrom  in  Bezug  auf  den  Um- 
laufsinn  des  Bandes  (16),  und  Aufbauten  aus 
elektrisch  leitenden  Rollen  (20,  21),  die  mit  dem 
Band  (16)  in  einer  ùber  dem  oberen  Niveau  (10) 
der  elektrolytischen  Flùssigkeit  (2)  in  dem  Behàl- 
ter  (1)  liegenden  Zone  in  Berùhrung  stehen  und 
mit  Mitteln  (6)  elektrisch  verbunden  sind,  die  ei- 
nen  elektrischen  Stromfluli  in  dem  Metallband 
(16)  und  ein  Setzen  dièses  Bandes  (16)  auf  ein 

kathodisches  Potential  in  Bezug  auf  die  lôslichen 
Anoden  (3)  gewàhrleisten,  gebildet  ist,  dadurch 
gekennzeichnet,  dali  die  Aufbauten  aus  elek- 

5  trisch  leitenden  Rollen  (20,  21)  fur  jede  derZellen 
(25)  durch  zwei  elektrisch  leitende  Ablenkrollen 
(20),  die  jeweils  um  eine  zur  Achse  der  Trommel 
(8,  8')  parallèle  Achse  drehbar  beiderseits  der 
Trommel  (8,  8')  angebracht  und  wenigstens  teil- 

10  weise  unter  dem  Oberniveau  der  Trommel  (8,  8') 
in  der  Nàhe  ihrer  Aulienflàche  angeordnet  sind, 
und  zwei  Stutzrollen  (21a,  21b)  gebildet  sind,  die 
jeder  der  Ablenkrollen  (20,  20')  zugeordnet  sind 
und  das  Halten  des  Bandes  (16)  gegen  die  Ab- 

15  lenkrolle  (20,  20')  auf  einem  wesentlichen  Teil  ih- 
res  Umfanges  und  bis  zu  einer  Zone  in  der  Nàhe 
des  in  die  Elektrolytflùssigkeit  eingetauchten 
Teils  der  Mantelflàche  der  Trommel  (8,  8')  ge- 
wàhrleisten. 

20 
2.  Einrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dali  die  Stutzrollen  (21a,  21b)  drehbar 
am  Ende  von  Hebelarmen  (31a,  31  'a,  31b,  31  'b) 
angebracht  sind,  die  auf  einem  feststehenden 

25  Rahmen  (33)  der  Einrichtung  angelenkt  und  an 
ihren  den  Rollen  (21a,  21b)  abgewandten  Enden 
mit  Betàtigungsstellgliedern  (35)  zum  Verlagern 
der  Stutzrollen  zwischen  einer  Betriebsstellung  in 
Berùhrung  mit  dem  Band  (16)  und  einer  Au  lierbe- 

30  triebsstellung  entfernt  von  dem  auf  der  entspre- 
chenden  Ablenkrolle  (20)  vorbeilaufenden  Band 
(16)  verbunden  sind. 

3.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprùche  1  und  2, 
35  dadurch  gekennzeichnet,  dali  eine  Trocknerrolle 

(22),  deren  Achse  zur  Achse  der  Trommel  (8)  par- 
allel  ist,  so  angeordnet  ist,  dali  sie  mit  der  Seite 
des  Bandes  (16),  auf  welcher  der  Ùberzug  aus- 
gebildet  wird,  in  einer  Zone  in  Berùhrung  kommt, 

40  wo  das  Band  (16)  mit  der  Trommel  (8)  in  Berùh- 
rung  ist  und  die  ùber  dem  oberen  Niveau  (10)  des 
Elektrolyten  im  Behàlter(1)  derZelle  (25)  und  un- 
ter  der  Stùtzrolle  (21a),  die  das  Halten  des  Ban- 
des  (16)  gegen  die  Ablenkrolle  (20)  gewàhrlei- 

45  stet,  auf  der  Seite  der  Trommel  (8)  liegt,  die  dem 
Ausgang  der  Elektrolysezelle  (25)  entspricht. 

4.  Einrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  dali  die  Trocknerrolle  (22)  drehbar  auf 

50  einer  Achse  angebracht  ist,  die  an  ihren  Enden 
mit  Flanschen  (42,  42')  fest  verbunden  ist,  die  auf 
einer  Welle  (43)  befestigt  sind,  die  mit  Betàti- 
gungsstellgliedern  (45,  45')  verbunden  ist,  derart, 
dali  die  Rolle  (22)  zwischen  einer  Betriebsstel- 

55  lung,  wo  die  Rolle  (22)  mit  dem  Band  (16)  unter 
einem  gewissen  Druck  in  Berùhrung  gebracht 
wird,  und  einer  inaktiven  Stellung,  wo  die  Rolle 
(22)  vom  Band  (16)  entfernt  ist,  versetzt  wird. 

10 
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5.  Einrichtung  nach  irgendeinem  der  Ansprùche  1 
bis  4,  dadurch  gekennzeichnet,  dali  die  Stutzrol- 
len  (21a,  21b)  in  Bezug  auf  die  entsprechenden 
Ablenkrollen  (20)  so  angeordnet  sind,  dali  das 
Band  (16)  auf  der  Ablenkrolle  (20)  làngs  eines  Be- 
legungsbogens  einer  ùber  180°  liegenden  Aus- 
dehnung  gehalten  wird. 

6.  Einrichtung  nach  einem  der  Ansprùche  1  bis  5, 
dadurch  gekennzeichnet,  dali  jede  der  Ablenkrol- 
len  (20)  die  zwischen  zwei  Trommeln  (8)  von  zwei 
aufeinanderfolgenden  Elektrolysezellen  (25a, 
25b)  zwischengelegt  sind,  dem  Band  eine  Umlen- 
kung  von  im  wesentlichen  180°  in  vertikaler  Rich- 
tung  auferlegt. 

7.  Einrichtung  nach  irgendeinem  der  Ansprùche  1 
bis  6,  dadurch  gekennzeichnet,  dali  die  leitenden 
Ablenkrollen  (20,  20°)  einen  Durchmesser  auf- 
weisen,  der  wenigstens  gleich  dem  halben 
Durchmesser  der  entsprechenden  Trommel  (8, 
8')  ist. 

8.  Einrichtung  nach  irgendeinem  der  Ansprùche  1 
bis  7,  dadurch  gekennzeichnet,  dali  sie  fur  jede 
derZellen  (25)  einen  Trocknungsaufbau  (22)  und 
wenigstens  eine  Einrichtung  (14,  14')  zum  Ein- 
spritzen  von  Elektrolytflùssigkeit  zwischen  die 
Anoden  (3)  und  das  Band  (16)  aufweist,  die  so 
anpalibar  sind,  dali  eine  Ànderung  des  Umlauf- 
sinnesdes  Bandes  (16)  inderaufeinanderfolgen- 
de  Elektrolysezellen  (25)  aufweisenden  Einrich- 
tung  gestattet  ist. 

9.  Verfahren  zum  elektrolytischen  Beschichten  ei- 
nes  Metallbandes,  und  insbesondere  Verfahren 
zum  Elektroverzinken  eines  Stahlbandes  in  einer 
Einrichtung,  die  wenigstens  eine  Zelle  des  Radi- 
altyps  mit  lôslichen  Anoden  aufweist,  dadurch 
gekennzeichnet,  dali  man  das  Band  (16)  am  Ein- 
gang  und  am  Ausgang  der  Zelle  (25)  des  Radial- 
typs  mit  der  Oberf  lâche  einer  Ablenkrolle  auf  ei- 
nem  wesentlichen  Teil  des  Umfangs  dieser  Ab- 
lenkrolle  (20,  20')  bis  in  eineZone  der  Ablenkrolle, 
die  in  der  Nàhe  des  oberen  Niveaus  (10)  des 
Elektrolyten  in  der  Zelle  des  Radialtyps  liegt,  in 
Berùhrung  bringt,  dali  man  das  Band  im  Elektro- 
lyten  in  Berùhrung  mit  der  Oberflàche  einer  mit 
einem  isolierenden  Material  beschichteten  Trom- 
mel  (8)  vor  aktiven  Flàchen  der  in  den  Elektroly- 
ten  eingetauchten  lôslichen  Anoden  (3)  umlaufen 
lâlit, 

-  dali  man  das  Band  mit  kathodischem 
Strom  ùber  die  leitenden  Ablenkrollen  (20,  20') 
speist,  wobei  der  Elektrolyt  durch  ein  Chlorid  ge- 
bildet  ist. 

10.  Verfahren  nach  Anspruch  9,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  dali  man  das  Band  (16)  ùber  dem  obe- 
ren  Niveau  (10)  des  Elektrolytenbads  am  Aus- 
gang  der  Zelle  (25)  in  Berùhrung  mit  der  Trommel 

5  (8)  trocknet. 

Claims 

10  1.  An  installation  for  electro-plating  a  métal  strip 
(16),  in  particular  an  installation  for  electrogal- 
vanising  a  strip  of  steel,  including  at  least  one  cell 
(25)  comprising  a  vat  (1)  containing  liquid  electro- 
lyte  (2),  a  drum  (8,  8')  rotating  about  a  horizontal 

15  axis,  entirely  coated  over  its  external  latéral  sur- 
face  with  an  electrically  insulating  material  and 
partially  immersed  in  the  liquid  electrolyte  (2),  a 
group  of  soluble  anodes  (3)  made  of  the  plating 
métal,  in  the  form  of  portions  of  rings  arranged 

20  opposite  the  external  cylindrical  surface  of  the 
drum  (8,  8')  over  its  immersed  portion,  the  métal 
strip  (16)  for  electroplating  being  retained  in  con- 
tact  with  the  said  immersed  portion,  a  means  (6) 
for  supplying  the  anodes  (3)  with  electric  current, 

25  means  (14,  15)  for  injecting  electrolytic  liquid, 
counter  to  the  direction  of  circulation  of  the  strip 
(16),  between  the  anodes  (3)  and  the  métal  strip 
(16)  in  contact  with  the  drum  (8)  and  sets  of  elec- 
trical  conduction  rollers  (20,  21)  in  contact  with 

30  the  strip  (16)  in  a  région  above  the  upper  level 
(10)  of  the  liquid  electrolyte  (2)  in  the  vat  (1),  the 
said  rollers  being  electrically  connected  to  a 
means  (6)  ensuring  circulation  of  electric  current 
in  the  métal  strip  (16),  and  ensuring  the  cathodic 

35  potential  of  the  said  strip  (16)  in  relation  to  the 
soluble  anodes  (3),  characterised  in  that  the 
sets  of  electrical  conduction  rollers  (20,  21)  com- 
prise,  for  each  of  the  cells  (25),  two  deflecting 
rollers  (20)  which  conduct  electricity  and  are  ro- 

40  tatably  mounted  at  each  end  of  the  drum  (8,  8') 
about  an  axis  parallel  to  the  axis  of  the  drum  (8, 
8'),  and  are  arranged  at  least  partially  below  the 
upper  level  of  the  drum  (8,  8')  in  the  vicinity  of  its 
external  surface,  and  two  support  rollers  (21a, 

45  21b),  associated  with  each  of  the  deflecting  roll- 
ers  (20,  20'),  ensuring  that  the  strip  (16)  is  re- 
tained  against  the  deflecting  roller  (20,  20')  over 
a  substantial  portion  of  the  periphery  thereof,  as 
far  as  a  région  in  the  vicinity  of  the  portion  of  the 

50  external  surface  of  the  drum  (8,  8')  immersed  in 
the  liquid  electrolyte. 

2.  An  installation  in  accordance  with  daim  1,  char- 
acterised  in  that  the  support  rollers  (21a,  21b) 

55  are  rotatably  mounted  at  the  ends  of  lever  arms 
(31a,  31  'a,  31b,  31  'b)  articulated  on  a  fixed  fra- 
mework  (33)  of  the  installation  and  connected  at 
their  ends  opposite  the  rollers  (21a,  21b)  to  ac- 
tuating  jacks  (35)  in  order  to  displace  the  support- 

11 



21 EP  0  425  354  B1 22 

ing  rollers  between  an  operating  position  in  con- 
tact  with  the  strip  (16),  and  a  stoppage  position 
where  the  said  rollers  are  removed  from  the  strip 
(16)  passing  over  the  corresponding  deflecting 
roller  (20). 

3.  An  installation  in  accordance  with  one  of  daims 
1  and  2,  characterised  in  that  a  drying  roller  (22) 
with  an  axis  parallel  to  that  of  the  drum  (8)  is  posi- 
tioned  in  such  a  manner  as  to  corne  into  contact 
with  the  surface  of  the  strip  (16)  on  which  plating 
is  taking  place,  in  a  région  where  the  strip  (16)  is 
in  contact  with  the  drum  (8),  situated: 

-  above  the  upper  level  (10)  of  the  electrolyte 
in  the  vat  (1)  in  the  cell  (25); 
below  the  support  roller  (21a)  ensuring  that 
the  strip  (16)  is  retained  against  the  deflect- 
ing  roller  (20);  and 

-  at  the  side  of  the  drum  (8)  corresponding  to 
exitfrom  the  electrolysis  cell  (25). 

4.  An  installation  in  accordance  with  daim  3,  char- 
acterised  in  that  the  drying  roller  (22)  is  rotat- 
ably  mounted  on  a  spindle,  rigid  at  its  ends  with 
end  plates  (42,  42')  which  are  secured  on  a  shaft 
(43)  connected  to  actuating  jacks  (45,  45'),  in 
such  a  manner  as  to  displace  the  roller  (22)  be- 
tween  an  operating  position  where  the  roller  (22) 
is  brought  into  contact  with  the  strip  (16)  undera 
certain  pressure,  and  a  stoppage  position  where 
the  roller  (22)  is  removed  from  the  strip  (16). 

5.  An  installation  in  accordance  with  any  one  of 
daims  1  to  4,  characterised  in  that  the  support 
rollers  (21a,  21b)  are  arranged  in  relation  to  the 
corresponding  deflecting  rollers  (20)  in  such  a 
manner  as  to  retain  the  strip  (16)  on  the  deflect- 
ing  roller  (20)  in  an  arc  of  curvature  greater  than 
180°. 

(16),  both  adaptable  in  such  a  manner  as  toallow 
a  change  in  the  direction  of  circulation  of  the  strip 
(16)  in  the  installation  comprising  successive 

5  electrolytic  cells  (25). 

9.  A  process  for  electroplating  a  métal  strip,  in  par- 
ticular  a  process  for  electrogalvanising  a  steel 
strip  in  an  installation  comprising  at  least  one  cell 

w  of  the  radial  type  with  soluble  anodes,  character- 
ised  in  t  hat  at  t  he  entry  to  and  exit  from  t  he  radial 
cell  (25),  the  strip  (16)  is  brought  into  contact  with 
the  surface  of  a  deflecting  roller  (20,  20'),  over  a 
substantial  portion  of  the  periphery  thereof,  as 

15  far  as  a  région  of  the  deflecting  roller  situated  in 
the  vicinity  of  the  upper  level  (10)  of  the  electro- 
lyte  in  the  radial  cell,  and  the  strip  is  circulated  in 
the  electrolyte,  in  contact  with  the  surface  of  a 
drum  (8)  coated  with  an  insulating  material,  op- 

20  posite  the  active  surfaces  of  the  soluble  anodes 
(3)  immersed  in  the  electrolyte,  and  the  strip  is 
fed  with  cathodic  current  by  means  of  conducting 
deflecting  rollers  (20,  20'),  the  electrolyte  com- 
prising  a  chloride. 

25 
1  0.  A  process  in  accordance  with  daim  9,  character- 

ised  in  that  the  strip  (16)  is  dried  at  its  point  of 
exit  from  the  cell  (25)  when  in  contact  with  the 
drum  (8),  above  the  upper  level  (10)  of  the  elec- 

30  trolytic  bath. 

35 

40 

6.  An  installation  in  accordance  with  one  of  daims 
1  to  5,  characterised  in  that  each  of  the  deflect- 
ing  rollers  (20)  positioned  between  two  drums  (8) 
in  two  successive  electrolytic  cells  (25a,  25b)  re-  45 
turns  the  strip  at  an  angle  of  substantially  180°  in 
the  vertical  direction. 

7.  An  installation  in  accordance  with  any  one  of 
daims  1  to  6,  characterised  in  that  the  conduct-  50 
ing  deflecting  rollers  (20,  20')  are  of  a  diameterat 
least  equal  to  half  the  diameter  of  the  corre- 
sponding  drum  (8,  8'). 

8.  An  installation  in  accordance  with  any  one  of  55 
daims  1  to  7,  characterised  in  that  it  comprises, 
for  each  of  the  cells  (25),  a  drying  unit  (22)  and 
at  least  one  means  (14,  14')  for  injecting  liquid 
electrolyte  between  the  anodes  (3)  and  the  strip 
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