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(57) Abréegée/Abstract:

Procedé de traitement de surface de pieces creuses de type traitement de conversion, tel qu'une anodisation, procede selon lequel
les pleces creuses sont Immergees completement a l'intérieur d'au moins une cuve de traitement contenant un liquide caracterise
en ce gu'on iImmerge chaque piece creuse en lul faisant faire au moins un mouvement de rotation tel que les bulles d'air
susceptibles d'étre créees a l'interieur de la cuve sont chassees de |la parol interieure de ladite piece creuse.
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(57) Abstract: The invention relates to a method for treating
surfaces of hollow parts, this method being a conversion treat-
ment such as an anodizing, and to a method according to which
the hollow pieces are completely immersed inside at least one
treatment tank containing a liquid, characterized in that each hol-
low piece is immersed while making it execute at least one rota-
tional movement so that the air bubbles likely to be created inside
the tank are removed from the inner wall of the hollow part.

(57) Abrégé : Procédé de traitement de surface de piéces
creuses de type traitement de conversion, tel qu'une anodisation,
procédé selon lequel les pieces creuses sont immergées
completement a l'intérieur d'au moins une cuve de traitement
contenant un liquide caractérisé en ce qu'on immerge chaque
piece creuse en lui faisant faire au moins un mouvement de
rotation tel que les bulles d'air susceptibles d'étre créées a
l'intérieur de la cuve sont chassées de la paroi intérieure de
ladite piece creuse.



CA 02595511 2007-07-20

WO 2006/084973 A1 U1 HVA!H AR AR 11 A AR ARt

FR, GB, GR, HU, IE, IS, IT, LT, LU, LV, MC, NL, PL, PT, En ce gui concerne les codes a deux lettres et autres abrévia-

RO, SE, SI, SK, TR), OAPI (BF, Bl, CFE, CG, CI, CM, GA, tions, se référer aux "Notes explicatives relatives aux codes et

GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG). abréviations" figurant au début de chaque numéro ordinaire de
Publiée : la Gazette du PCT.

— avec rapport de recherche internationale



CA 02595511 2007-07-20
WO 2006/084973 PCT/FR2006/000199

PROCEDE DE TRAITEMENT DE SURFACE DE PIECES CREUSES, CUVE
DE MISE EN OEUVRE D'UN TEL PROCEDE, INSTALLATION DE
TRAITEMENT DE SURFACE EN CONTINUE COMPRENANT UNE TELLE

CUVE

La présente invention concerne un procédé et une cuve de
traitement de surface de pieces métalliques , et plus particulierement un
traitement de conversion tel que, par exemple, une anodisation d'une pitce
en aluminium. Elle concerne également un procédé et une installation de

traitement de surface en continu utilisant une telle cuve.

On connait déja différents procédés de traitement de surface de
pieces, et plus spécialement de pieces métalligues telles qu’en aluminium.
On peut citer, par exemple, des traitements anodiques de 1'aluminium et
de ses alliages, l'anodisation barriere ou passivation anodique,
I'anodisation poreuse en milieu acide ou la dissolution anodique, voire le
polissage électrolytique, 1'anodisation dure ou auto-colorée. Tous ces

traitements nécessitent une étape préalable de préparation des pieces.

Selon cette préparation des pieces, ces derniéres sont, par exemple,
dégraissées et rincées par trempage dans différents bains successifs. Les
pieces sont, par exemple, trempées dans un bain de dégraissage, puis sont

sorties pour étre ensuite trempées dans un bain de ringage.

Dans ces différents procédés existants, les pieces sont placées en
un nombre déterminé sur des supports adaptés, tel que par exemple ceux
décrits dans la demande de brevet publiée EP-A-1 433 537, supports placés
eux-meémes en un nombre déterminé sur des « charges ». Ces charges sont
déplacées individuellement de cuve en cuve respective et immergées dans

chacune d’entre elles dans un mouvement de descente et de remontée

verticales successifs a 'aide de palonniers. Les inconvénients de ces
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procédés existants sont nombreux.

Tout d'abord, lorsque les pitces é traiter sont creuses, on constate
que des bulles d'air peuvent apparaitre sur leur paroi intérieure lors de la
descente et/ ou remontée dans chacune des cuves. Ces bulles d'air peuvent

> savérer néfastes car elles engendrent une coulure du liquide actif de
préparation et/ ou finition sur ces parois, ce qui peut nuire & 'homogénéité
de dépdt de liquide(s) actif(s) et conduire parfois & une mise au rebut de
certaines pitces ainsi traitées. Ensuite, il est nécessaire de construire des
structures métalliques souvent complexes autour- des cuves afin de
10 supporter les palonniers eux-mémes ayant & soulever des charges
conséquentes. Les nombreux déplacements de palonniers et de charges
soulevées augmentent les risques d’accidents. Les charges ne sont pas
nécessairement construites avec une parfaite répétabilité, ce qui induit des
différences dans la gamme de traitement des pieces et donc des variations
15 d'une charge a l'autre qu'il faut régulierement corriger.Cette correction
consiste essentiellement 2 adapter le traitement en fonction de chaque
charge. Afin de rentabiliser au mieux les charges, celles-ci sont fabriquées
avec un volume assez important, ce qui conduit a avoir des cuves de
grandes dimensions et donc conduit & produire un volume important
20  d’effluents polluants. Enfin, I'utilisation de palonniers et les dimensions
conseéquentes des installations de mise en ceuvre du procédé génerent des

frais de maintenance également conséquents.

Le but de l'invention est alors de pallier tout ou partie des
inconvénients des procédés et installations de mise en ceuvre existants, tels

25 que mentionnés ci-dessus.

A cet effet, la présente invention concerne tin procédé - traitement
de surface de piéces creuses de type traitement de conversion, tel qu'une

anodisation, procédé selon lequel les piéces creuses sont immergees
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completement a lintérieur d'au moins une cuve de traitement contenant un liquide
caracterisé en ce qu'on immerge chaque piece creuse en lui faisant faire au moins un
mouvement de rotation tel que les bulles d’air susceptibles d’étre créées a l'intérieur

de la cuve sont chassées de la paroi intérieure de ladite piéce creuse.

5 L'invention a pour objet un procédé de traitement de surface de pieces, dans
lequel les pieces sont immergées dans au moins un liquide de traitement contenu
dans une cuve de traitement comprenant une structure rotative montée en rotation a
I'intérieur de la cuve de traitement, dans lequel on fixe les piéces sur la périphérie de
la structure rotative, on immerge complétement les piéces dans le liquide de

10 traitement par un mouvement de rotation de la structure rotative, le mouvement de
rotation etant choisi de telle sorte que les bulles d'air susceptibles d'étre créées par
'immersion des pieces sont chassées des surfaces des piéces, et que par le
mouvement de rotation les pieces sont amenées a une zone de sortie agencée dans
la partie supérieure de la cuve de traitement, d’ou les piéces sont extraites de la cuve

15 de traitement.

L'invention a aussi pour objet une application d’'un procédé tel que défini
ci-haut et ici-bas a un traitement de surface de piéces creuses; a un traitement de
surface électrochimique de piéces métalliques et a une anodisation de piéces en

aluminium ou en alliage a base d’aluminium.

20 L'invention a €galement pour objet une cuve de traitement de surface de piéces

destinee a mettre en ceuvre un procédé tel que défini ci-haut et ici-bas, comprenant

un tambour montée en rotation a l'intérieur de la cuve de traitement, le tambour
comprenant a sa peripherie au moins une piste de logement dans laquelle au moins
un support de pieces est apte a étre loge et maintenu par des moyens de fixation,

25 solidaires de la piste de logement, pendant la rotation.

L'invention a également pour objet une installation destinée a mettre en ceuvre
un procede tel que défini ci-haut et ici-bas, comprenant au moins une cuve de
traitement telle que définie ci-haut et ici-bas, une premiére chaine de convoyage
disposée a la méme hauteur qu'une zone d'immersion de la cuve, et apte a amener

30 des supports de pieces au niveau de la zone d'immersion, des moyens de poussée
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pour pousser horizontalement chaque support de pieces depuis la premiere chaine de
convoyage vers la zone d'immersion de la cuve, des moyens d'extraction pour extraire
horizontalement chaque support de pieces traitées d'une zone de sortie de la cuve et

'amener a une deuxieme chaine disposée a la méme hauteur que la zone de sortie

de la cuve et apte a éloigner chaque support de pieces traitées de la cuve.

D’autres caractéristiques et avantages de l'invention se dégageront de la
description qui va suivre en regard des dessins annexés qui ne sont donnés qu’a titre

d’'exemples non limitatifs.

La figure 1a est une vue de face illustrant une cuve destinée a mettre en ceuvre

le procédé de traitement de surface de l'invention;

Les figures 1b et 1¢ sont des vues respectivement de dessus et de cbété de la

cuve selon la figure 13;

La figure 1d est une vue de coté d'un support (2) de pieces préféré selon

I'invention:;

La figure 2a est une vue de face illustrant une installation en continu destinée a
mettre en ceuvre le procéede de traitement de surface en continu de l'invention et

utilisant une cuve selon les figures 1a a 1c;

Les figures 2b et 2¢c sont des vues respectivement de dessus et de coté de

I'Installation selon la figure 2a.

Selon un procedé existant de traitement de piéces creuses destinées a subir un
traitement de surface de type traitement de conversion, tel que, par exemple, une
anodisation, les pieces creuses sont immergeées complétement a l'intérieur d’au moins
une cuve de traitement contenant un liquide. Selon le procédé de l'invention, on

Immerge chaque piece creuse en lui faisant faire au moins un mouvement de rotation

tel que les bulles d’air susceptibles d'étre créees a l'intérieur de la cuve sont
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- chassées de la paroi intérieure de ladite piece creuse.
Selon le mode de réalisation illustré, on fait faire un mouvement de
. rotation d"au moins 90° & chaque piece creuse, et de préférence de 360°.
Selon ce mode de réalisation illustré, un nombre déterminé desdites
>  Ppieces creuses est placé au préalable sur un support comprenant au moins

un organe de maintien apte a immobiliser chacune d'entre elles.

La figure 1 illustre un premier mode de réalisation donneé a titre

d’exemple d'une cuve (1) destinée a mettre en ceuvre le procédé de

traitement selon l'invention.

10 Selon ce mode de réalisation, la cuve de traitement de pieces
creuses portant la référence générale (1) comprend un tambour (10), monté
en rotation a l'intérieur de la cuve, sur lequel chaque piece creuse est apte

~a @tre fixée. Selon le mode de réalisation illustré, le tambour (10)
comprend, a sa périphérie externe (100), au moins une piste de logement

15 (11) sur laquelle chaque piéce creuse est apte a étre fixée. Plus exactement,
le tambour (10) comprend des moyens de fixation (12), solidaires de la
piste de logement (11), aptes a fixer chaque support (2) de piece(s)
creuse(s) par coulissement avec emboitement du support (2) dans la piste

(11). Le support (2) est, dans le mode de réalisation illustré, tel que décrit
20  dans la demande de brevet EP-A-1 433 537.

Par souci de clarté, les pieces creuses traitées conformement a
I'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 pieces fixées sur chaque support.

25 La cuve (1) selon I'invention, comprend son propre moyen moteur
(13) ici un moteur d’entrainement de type électrique, qui met en rotation le

tambour (10). La cuve (1) comprend également dans le mode de réalisation
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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 tambour (10) est crante (15) et engrene
avec un pignon (14) solidaire de l'arbre (130) moteur (13). La cuve (1) comprend des
moyens de poussée (4,40) pour pousser chaque support (2) depuis l'exterieur de la
cuve vers la zone d'immersion et des moyens d’extraction (4,41) pour extraire chaque
support (2) ayant subi une rotation depuis la zone de sortie vers |'exterieur, les
moyens de poussée et d’extraction étant solidaires de la cuve afin de constituer un

module autonome.

Les figures 2a et 2b illustrent un mode de réalisation d'une Installation en

continu destinée a mettre en ceuvre un procédé de traitement de surfaces de pieces

creuses en continu.

Selon le procédé de traitement de surface de pieces creuses en continu de
’'invention, on utilise au moins une cuve de traitement (1) contenant un liquide telle
que décrite en référence aux figures 1a a 1c, et on réalise les differentes etapes

sulivantes :

- positionnement des supports (2) de pieces sur une premieres chaine de
convoyage (30) disposée a la méme hauteur qu'une zone de Ia
cuve (1) formant une zone d'immersion (Z.l1) et amenee des supports (2) de

pieces par poussée horizontale depuis Ila premiere chaine de

convoyage (30) jusqu’a la zone d'immersion (Z.1);

- immersion compléte des supports (2) de pieces dans le liquide contenu dans

la cuve (1);

- sortie des supports (2) de pieces traitees par extraction horizontale depuis

une zone de la cuve (1) formant zone de sortie
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(Z2.5) jusqu’a une deuxieme chaine de convoyage (31) disposée a la

méme hauteur que la zone de sortie (Z.S).

Selon le mode de réalisation illustré, on réalise une immersion de
chaque support (2) de pitces 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).

De préférence, et selon le mode de réalisation illustré, on place au
préalable un nombre déterminé desdites piéces creuses sur un support (2)
comprenant au moins un organe de maintien (21) apte & immobiliser
10 chacune d’entre elles et en ce qu'on introduit ledit support (2) dans la
cuve (1) de manieére a ce qu’ilavienne pousser au moins un autre support
(2a) immergé préalablement a I'intérieur de la cuve (1), sur lequel est placé
un autre nombre déterminé desdites pieces creuses et comprenant
également au moins un organe de maintien (21a) apte a immobiliser
15 chacune des pieces de l'autre nombre déterming, afin de réaliser la sortie
d'au moins un autre support (22a,2b...) sur la deuxiéme chaine de
convoyage (31). Ici, dans le mode de réalisation illustré, tous les supports
(2,2a,2b...) sont identiques et cofnprennent done chacun le méme nombre
d’organes de maintien (21,21a,21b...). Selon le procédé illustré, on place
20 donc un nombre identique de piéces creuses d'un support (2) a l'autre
(2a,2b...). Il va de soi que le nombre de pieces par support (2) peut varier
selon les dimensions unitaires de(s) la pitce(s) & traiter, seule les

dimensions de chaque support reste invariable dans !'installation décrite.

Selon le procédé illustré, il est réalisé au moins une étape de
25 ringage par aspersion d'eau sur au moins une des deux chaines de

convoyage (30,31).
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. Selon 1é procédé illustré, on utilise, de préférence, au moins une
cuve successive complémentaire (1/,1”...) contenant un liquide de
traitement complémentaire, présentant également une zone d’immersion
(Z.I) et & la méme hauteur que la deuxidéme chaine de convoyage (31) et en

5 ce qu'on réalise I'amenée de chaque support (2) des pitces sorties de la
cuve par poussée horizontale depuis la deuxiéme chaine de convoyage

(31) jusqu'a la zone d'immersion (Z.I) de la cuve complémentaire (1',1"...).

Selon le procédé illustré, on réalise de préférence la sortie de

chaque support (2) des pitces traitées dans la cuve complémentaire

10 (1',1”...) par extraction horizontale depuis une zone de sortie (Z2.5) de la
cuve complémentaire (1',1”...) jusqu'a la premiére chaine de convoyage

(30) convoyant dans le méme sens ( S.C) que pour I'amenée de chaque

support (2) des pieces vers la cuve précédente (1).

Selon le mode de réalisation illustré, le procédé de traitement de

15 surfaces en continu de l'invention comprend l'immersion des pieces
creuses dans cing liquides actifs différents (Liquide de Satinage L.5,
Liquide de Brillantage L.B, Liquide Nitrique L.N, Liquide d'Oxydation
L.O, Liquide de Colmatage L.C) dans des étapes successives afin de

réaliser I'anodisation desdites pieces creuses.

20 L'installation selon I'invention (3), destinée a mettre en ceuvre le
procédé de traitement de surfaces illustré, comprend au moins une cuve
de traitement (1,1',1”...) apte a contenir un liquide de traitement
(L.S,L.B,L.N,L.O,L.C) une premiere chaine de convoyage (30), disposée a la
méme hauteur qu'une zone d’immersion (Z.I) de la cuve (1,1'17...), et

25 apte a amener chaque support (2) de piéces creuses au niveau de ladite
zone d’immersion,ﬁ des moyens de poussée (4,40) pour pousser
horizontalement chaque support (2) de pieces creuses depuis la premiere

chaine de convoyage (30) vers la zone d’immersion (Z.I) de la cuve, des
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- - moyens dextraction (4,41) pour extraire horizontalement chaque support
. (2) de pieces traitées d'une zone de sortie (Z.S) de la cuve et I'amener a une
deuxiéme chaine (31), disposée a la méme hauteur que la zone de sortie
(£.5) de la cuve (1,1',1”...) et apte a éloigner chaque support (2) de traitées

5> delacuve(1,1°,17..).

Selon le mode de réalisation illustré, les moyens de poussée (4,40)
comprennent, de préférence, au moins un vérin hydraulique (40). De
- méme, les moyens d’extraction (4,41) comprennent de préférence au moins
un vérin hydraulique (41). Ici, dans le mode de réalisation illustré, les
10 verins hydraulique de poussée (40) et d'extraction (41) sont identiques et
un seul de poussée (40) et un seul d’extraction (41) sont disposés en regard
'on 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'extraction (41) sont
montés directement sur chaque cuve (1,1°,1”7,1/,1"...) afin de constituer
15 un module autonome, facilement interchangeable puisque susceptible
d'étre enlevé individuellement de linstallation, par exemple en cas de

défaillance momentanée ou changement de type de traitement.

Egalement, selon le mode de réalisation illustré, les deux chaines
de convoyage (30,31) sont aptes a convoyer une pluralités de supports
20 (2,2a,2b,...) sur chacun desquels est placé un nombre déterminé desdites

pieces creuses et comprenant chacun au moins un organe de maintien

(21,21a,21b,...) immobilisant chacune d’entre elles.

Selon le mode de réalisation illustré, I'installation (3) comprend au
moins une cellule de ringage (32) par aspersion d’eau disposée autour d'au

25> moins une des deux chaines (30,31) de convoyage.

Ajoutons que selon le mode de réalisation illustré, la cuve (1)

présente, dans sa partie supérieure, une ouverture (16) au bord de laquelle
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sont situées respectivement la zone d'immersion (Z1) et la zone de sortie
(Z.9). '

De préférence, et selon le mode de réalisation illustré, 1'installation

(3) comprend au moins deux cuves (1,1',17,1""...) complémentaires de

> traitement successives et la premiere (30) et la deuxiéme (31) chaines de
convoyage sont continues et disposées paralleles entre elles de telle sorte
que la premiéere chaine (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

(1,17,1"...) et que la deuxieéme chaine (31) s'étende le long de la zone de

10 sortie (Z.S) de la cuve en amont (1) et de la zone d'immersion (Z.1) de la

cuve en aval (1',17,17..)).

De préférence, et selon le mode de réalisation illustré, chaque

premiere (30) et deuxieme (31) chaine de convoyage est continue et droite.

Ici, selon le mode de réalisation préféré, 'installation comprend

rrrs

15 «cing cuves successives (1,1,1”7,1"",1""") dont I'une en aval (1) est une
cuve de finition des pieces et les quatre autres en amont (1,1°,17,1"") sont
des cuves de préparation et traitement des pieces. Les cuves
(11171771} sont, dans le mode de réalisation illustré, toutes de
dimensions différentes et ce, afin d’avoir le temps d'immersion nécessaire

20 au traitement des pitces 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 illustré, 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 1'on y introduit le

25 passage de courant adapté entre des électrodes et les piéces creuses a

traiter pour réaliser une couche d'alumine d’épaisseur et de qualite

voulues.Il va de soi que les cuves (1,1',17,1"”",1""") peuvent étre toutes de

meémes dimensions et, le cas échéant identiques.
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10

Le fonctionnement de linstallation (3) en continu selon

I'invention, telle qu'illustrée, ressort déja de ce qui précede :

-la premitre chaine (30) de convoyage ameéne les supports
(2,2a,2b..) en continu au niveau de la zone d'immersion (Z.1) de la cuve (1)

5 la plus en amont puis chaque support (2,2a2b,...) est poussé
horizontalement au dessus de I'ouverture (16) et individuellement par le

verin de poussée (40) sur une des pistes de logement (11) du tambour (10)

formant barillet ;

-simultanément, le support (2x) disposé sur la méme piste de
10 logement (11) est poussé par le support (2) amené & I'extrémité opposée de
ladite piste (11) puis est extrait par le vérin d’extraction (41) en regard du

verin de poussée (40) jusqu’a la deuxiéme chaine de convoyage (31) ;

-amenée du support (2x) vers la zone d'immersion ( Z.I) de la cuve
(1) immédiatement succédant a la cuve (1) précédente et située du méme

15 bord que la zone de sortie (Z.S) de la cuve précédente....

Un méme support (2,2a,2b,...2x...) suit donc le sens de convoyage
(5.C) identique pour chaque chaine (30,31) et passe donc alternativement

d'une chaine (30) a l'autre (31) aprés immersion dans I'une des cuves

(1,-11,1!1,1/!!,11111).

20 Le procédé en continu selon I'invention permet avantageusement
de supprimer tous les palonniers existants dans les procédés existants et
par conséquent, tous les inconvénients (nécessité de prévoir des structures
de soutien des palonniers complexes, réduction des opérations de

maintenance,...) et risques associés (déplacements nombreux et donc

25  risques d'accidents).
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11

. Le procédé en continu ‘selon Vinvention permet de réduire le
nombre de cuves nécessaires et de réduire ainsi I’encombrement de la
ligne de traitement. Il permet, par ailleurs, une meilleure maitrise des
consommations d’'eau et des liquides ainsi que les effluents résultants du

5 traitement et permet donc une amélioration des conditions de dépollution.

Par ailleurs, grace au procédé de linvention, le volume des
liquides nécessaires est diminué et il en résulte donc une économie

sensible, notamment, de produits actifs.

Notons aussi que les traitements par aspersion sont plus fiables car
10 le temps d'aspersion de chaque liquide de traitement peut eétre

parfaitement maftrisé et reproduit grace a des électrovannes pilotées.

On a compris que I'immersion par rotation des pieces creuses dans
le liquide actif de la cuve assure une homogénéité de deépdt avec
suppression du phénomene de bulles a l'intérieur, et permet donc une

15 action parfaite sur les piéces creuses a traiter quelles que soient leurs
formes. En outre, les pitces creuses traitées qui sont déplacées par nombre

déterminé et limité sur un support adapté peuvent étre mieux égouttées.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée aux modes de

réalisation décrits et représentés a titre d'exemples, mais elle comprend
20 aussi tous les équivalents techniques ainsi que leurs combinaisons.

Par exemple, d'autres moyens que le tambour peuvent étre prevus
pour donner une rotation des pidces creuses dans la cuve telle que
revendiquée. |

De méme, immédiatement apres la cuve (1) d’oxydation, il peut

25  étre prévu d'implanter un cellule de coloration (33) destinée a donner un
aspect coloré aux pieces creuses traitées préalablement, directement entre

deux zones de rincages (32) tel qu'illustré a la figure Zb.
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REVENDICATIONS

Procédé de traitement de surface de piéces, dans lequel les pieces sont
iImmergées dans au moins un liquide de traitement contenu dans une cuve de
traitement comprenant une structure rotative montée en rotation a lintéerieur de
la cuve de traitement, dans lequel on fixe les pieces sur la péripherie de la
structure rotative, on immerge completement les pieces dans le liquide de
traitement par un mouvement de rotation de la structure rotative, le mouvement
de rotation €tant choisi de telle sorte que les bulles d'air susceptibles d'étre
créees par l'immersion des pieces sont chassées des surfaces des pieces, et
que par le mouvement de rotation les pieces sont amenées a une zone de
sortie agencee dans la partie superieure de la cuve de traitement, d'ou les

pieces sont extraites de la cuve de traitement.

Procede selon la revendication 1, dans lequel on fait faire au moins un

mouvement de rotation d'au moins 90° a chaque piece.

Procéde selon la revendication 1 ou 2, dans lequel on fait faire un ou plusieurs

mouvements de rotation de 360° a chaque piece.

Procedé selon l'une quelconque des revendications 1 a 3, dans lequel un
nombre determiné de pieces est placé au préalable sur un support de piéces,
comprenant au moins un organe de maintien apte a immobiliser chacune des
pleces par rapport au support de pieces, le support de pieces est introduit dans
une zone dimmersion agencee dans la partie supérieure de la cuve de
traitement et fixé par des moyens de fixation a la structure rotative, le support
de pieces est entraine par celle-ci dans le mouvement de rotation et amené a
une zone de sortie agencee dans la partie supérieure de la cuve de traitement

d'ou le support de pieces est extrait de la cuve de traitement.

Procedé selon la revendication 4, dans lequel le support de piéces est
positionne par des moyens de convoyage a la méme hauteur et en regard de la
zone d'immersion, est introduit par des moyens de poussée selon un
déplacement horizontal dans la zone d'immersion et aprés rotation, il est extrait

par des moyens d'extraction selon un déplacement horizontal de la zone de
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sortie de la cuve de traitement vers des moyens de convoyage agencés a la

méme hauteur que la zone de sortie.

Procédé selon la revendication 4 ou 5, dans lequel est effectué en continu en

comportant les opérations suivantes

- positionnement d'une pluralité de supports de pieces sur une premiere

chaine de convoyage disposée a la méme hauteur que la zone

d'immersion:;

- amenees successives des supports de piéces par poussée horizontale
depuis la premiére chaine de convoyage jusqua la zone

d'immersion;

- Immersions successives et rotation des supports de piéces dans le

liquide de traitement contenu dans la cuve de traitement; et

- sorties successives des supports de piéces traitées par extraction
horizontale depuis la zone de sortie jusqu'a une deuxiéme chaine de

convoyage disposée a la méme hauteur que la zone de sortie.

Procédé selon la revendication 6, dans lequel on réalise une immersion des
supports de pieces dans la cuve de traitement en leur faisant suivre une

trajectoire en hélice entre la zone d'immersion et la zone de sortie de la cuve.

Procédé selon la revendication 6 ou 7, dans lequel on introduit un support de
pieces dans la cuve de maniere a ce qu'il vienne pousser au moins un autre
support de pieces ayant effectué préalablement une rotation a l'intérieur de la
cuve de traitement afin de réaliser la sortie d'au moins un autre support sur la

deuxieme chaine de convoyage.

Procédé selon 'une quelconque des revendications 6 a 8, mettant en ceuvre au
moins une deuxieme cuve de traitement, complémentaire, contenant un liquide
de traitement complémentaire, présentant également une zone d'immersion
agencee a la méme hauteur que la deuxi€éme chaine de convoyage et réalisant

I'amenée et l'introduction des pieces sorties de la premiére cuve de traitement
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par poussee horizontale depuis la deuxieme chaine de convoyage jusqgu'a la

zone d'immersion de la cuve complémentaire.

Procédé selon la revendication 9, dans lequel on réalise la sortie des piéces
traitées dans la cuve de traitement complémentaire par extraction horizontale
depuis une zone de sortie de la cuve de traitement complémentaire jusqu'a la
premiere chaine de convoyage convoyant dans le méme sens que pour

'amenee des pieces vers la premiére cuve de traitement précédente.

Procédé selon 'une quelconque des revendications 6 a 10, étant réalisé au

moins une étape de ringage par aspersion d'eau sur au moins une des chaines

de convoyage.

Application d’'un procédé selon l'une quelconque des revendications 1 a 11 a

un traitement de surface de piéces creuses.

Application d'un procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 11 a
un traitement de surface électrochimique de pieces métalliques.

Application d'un procédé selon 'une quelconque des revendications 1 a 11 a
une anodisation de pieces en aluminium ou en alliage a base d’aluminium.

Application selon la revendication 14, dans laquelle le procédé comprend
limmersion des piéces dans cinq liquides actifs différents dans des étapes

successives afin de réaliser I'anodisation des piéces.

Cuve de traitement de surface de piéces destinée a mettre en ceuvre un
procede selon l'une quelconque des revendications 6 & 11, comprenant un
tambour monté en rotation a l'intérieur de la cuve de traitement, le tambour
comprenant a sa périphérie au moins une piste de logement dans laquelle au
moins un support de piéces est apte a étre logé et maintenu par des moyens
de fixation, solidaires de la piste de logement, pendant la rotation.

Cuve selon la revendication 16, présentant dans sa partie supérieure une

ouverture definissant respectivement la zone d'immersion et la zone de sortie.



10

15

20

25

CA 02595511 2010-05-07

11057-476(S)

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24 .

15

Cuve selon la revendication 17, dans laquelle le support de pieces est loge par
coulissement avec emboitement du support dans une piste de logement situee
dans la zone d'immersion, la piste de logement étant parallele a I'axe du

tambour.

Cuve selon la revendication 18, dans laquelle le tambour comprend a sa

périphérie une pluralité de pistes de logements equidistantes.

Cuve selon l'une quelconque des revendications 16 a 19, comprenant son
propre moyen moteur et ses propres moyens de transmission aptes a mettre

en rotation le tambour.

Cuve selon la revendication 20, étant apte a engrener avec un pignon solidaire

d'un arbre moteur du moyen moteur.

Cuve selon l'une quelconque des revendications 16 a 21, comprenant des
moyens de poussée pour pousser chaque support depuis I'extérieur de la cuve
vers une zone d'immersion de la cuve et des moyens d’extraction pour extraire
chaque support ayant subi une rotation depuis une zone de sortie de la cuve
vers 'extérieur, les moyens de poussée et d’extraction étant solidaires de la

cuve afin de constituer un module autonome.

Cuve selon la revendication 22, dans laguelle les moyens de poussee
comprennent au moins un vérin hydraulique et les moyens d'extraction

comprennent au moins un vérin hydraulique.

Installation destinée a mettre en ceuvre un procédé selon I'une quelconque des
revendications 6 a 11, comprenant au moins une cuve de traitement selon f'une
quelconque des revendications 16 a 21, une premiere chaine de convoyage
disposée a la méme hauteur qu'une zone d'immersion de la cuve et apte a
amener les supports de pieces au niveau de la zone d'immersion, des moyens
de poussée pour pousser horizontalement chaque support de pieces depuis la
premiére chaine de convoyage vers la zone d'immersion de la cuve, des
movyens d'extraction pour extraire horizontalement chaque support de pieces

traitées de |la zone de sortie de la cuve et I'amener a la deuxiéme chaine
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disposée a la méme hauteur que la zone de sortie de la cuve et apte a eloigner

chaque support de pieces traitées de la cuve.

Installation selon la revendication 24, comprenant au moins deux cuves
complémentaires de traitement successives et la premiere et la deuxieme
chaines de convoyage sont continues et disposées paralleles entre elles de
telle sorte que la premiere chaine s'etende le long de la zone d'immersion de la
cuve située en amont et de la zone de sortie de |a cuve située en aval et que la
deuxieme chaine s'etende le long de |la zone de sortie de la cuve en amont et

de la zone d'immersion de la cuve en aval.

Installation selon la revendication 25, dans laquelle chaque premiere et
deuxiéme chaines de convoyage sont continues et droites, les axes des
tambours des cuves de traitement successives sont paralieles les uns avec les

autres et les voies de convoyage sont perpendiculaires a ces axes.

Installation selon I'une quelconque des revendications 24 a 26, comprenant au
moins une cellule de rincage par aspersion d'eau disposée autour d'au moins

une des deux chaines de convoyage.

Installation selon la revendication 26 ou 27, comprenant cing cuves
successives dont I'une en aval est une cuve de finition des pieces et les quatre

autres en amont sont des cuves de préparation et traitement des pieces.

FETHERSTONHAUGH & CIE
AGENTS DE BREVETS

MONTREAL, CANADA
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