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Monsieur le Ministre de ’'Economie Nationale

Service de la Propriété Industrielle,
LUXEMBOURG

I Requéte
ARBED S.A. .

Avenue de la Liberté&, Luxembeurg

représentée par Monsieur René NEYEN, ingénieur .. ... ... @

pt mars 1900 soixante-dix-—neuf === (3

ce se

a / 1*" ... heures, au Ministére de I’Economie Nationale, a Luxembourg :
1. la présente requéte pour I'obtention d’un brevet d’invention concernant :
Procédé et installation pour la suppression du

...fleurage. lors de.la métallisation .de t6les. en acier...... .

déelire, en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I'(es) inventeur(s) est (sont):
Messieur§"Alfred FUNCK . .. Jo STMON . .
—.ingénieur ingénieur. ... .

e ody.xue Th€o Kapp........ .12, avenue Terre. Rouge . -
ESCH/ALZETTE _  FESCH/ALZETTE

2. la délégation de pouvoir, datée de . Luxembourg . . le 6 mars 1979
3. la description en langue ,__,___,f;?,}}_g?}iSG_u .. Ge I'imvention en deux exemplaires ;
4, 3 .. planches de dessin, en deux exemplaires ;

5. la quittance des taxes versées au Bureau de PEnregistrement 4 Luxembourg,
le..6.maxrs 1979
E_e_v_'ﬁrg_{i_g_u_g pour la susdite demande de brevet la priorité d’une (des) demande(s) de
(8) et e Q€DOSGe(S) en (T)
le / e (8

.‘i‘f_‘l‘,’,.’i‘.ﬂ_e pour lui (elle) et, si désigné, pour son mandataire, a Luxembourg .
~Administration Centrale de.l'ARBED, Case postale 1802.. ... . (10)

sollicite la délivrance d’'un brevet d’invention pour Pobjet décrit et représenté dans les annexes

susmentionnées, — avec ajournement de cette délivrance i . 18 ... mois,
Le Mmandataire

- . Procés-verbal de Dépot

La susdite demande de brevet d'invention a été déposée au Ministére de Economie Nationale,
Service de la Propriété Indusirielle 3 Luxembourg, en date du :

a7
i A ;7/"
: A

s v
a f//é ........... heures

A 68307
(1) Nom, prénom, firme, adresse — (2) s'il y 3 *»’vxf-'r_;;;p? wm.}j-par .7 axissant en gualité d’?{an.ie&{re — {3} date du dpdt en tonutes
lettres — (4) titre de Pinvention — (5) noms et acrrhecs =276) brevet, certificat d’addition, odele é'milité — (7} pays — 18) date —
€9} dépusant orizinaire — (10) adresse — (11) 6. 12 ou 18 mois.




" Demande de brevet
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Avenue de la Liberté
LUXEMBOURG

Procédé et installation pour la suppression du fleurage

lors de la métallisation de tdles en acier
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La présente invention a pour obﬁet un procédé et
un dispositif pour la suppression du fleurage lors de la
métallisation de tOles en acier, notamment lors de la gal-
vanisation.

Le fleurage est un phénoméne courant dans le do-
maine de la galvanisation, il se manifeste lors du refroi-
dissement des t6les galvanisées, par l'apparition sur la
couche de zinc d'une espéce de dessin dont l'aspect rappelle
celui des fleurs de glace que l'on peut observer sur les
vitres givrées. »

Ce fleurage consiste en une critallisation du zinc
qui se propage de fagon irréguliére sur la surface galvani-
sée d'une tdle. 7

Tandis que le fleurage est désirable en certains
cas, notamment en fabrication de panneaux décoratifs, il
existe des domaines d'application de t8les galvanisées. ol
il est utile voire indispensable de le supprimer ou du moins
de 1l'atténuer le plus possible.

Ceci est notamment le cas lorsque l'on galvanise
des tdles en vue de réaliser une couche érotectrice contre
la rouille et que l'on applique par la suite un enduit tel
que laque ou résine synthétique que l'on veut absolument
lisse. '

On connait actuellement plusieurs méthodes pour la
suppression ou du moins l'atténuation du fleurage des couches
de zinc appliquées sur des tbles d'acier.

L'une d'elles consiste & contacter la couche de
zinc directement 3 la sortie du bain de métallisation & 1'
aide d'un ou de plusieurs rouleaux essoreurs fortement re-
froidis. '

Une deuxiéme méthode consiste & refroidir brusque-
ment la couche de zinc fraichement apposée a l'aide de va-
peur d'eau.

Une autre méthode prévoit de déposer sur la face
galvanisée de la tdle sortant du bain de métallisation une

solution aqueuse d'un sel inorganique en créant un champ

électrostatique entre la face de la t8le et la source du jet.

Le principe commun & ces méthodes consiste en un

refroidissement brusque qui vise de créer uniformément sur
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la surface galvanisée une multitude de germes de cristallisa-
tion et d'empécher ainsi une cristallisation spontanée, se
propageant de manidre désordonnde et irréguliére.

Tandis que les méthodes utilisant de la vapeur d'
cau ou des solutions de sel sont difficiles i régler et com-
portent en plus le risque d'attirer par la création de champs
statiques des poussiéres qui pourraient se fixer sur le zinc
non encore totalement refroidi, la méthode par essorage
est encombrante au point de vue de l'installation de rouleaux
et de réfrigérateurs d'eau.

En plus il faut veiller & ce que les rouleaux d'
essorage soient a tout moment absolument propres et lisses
pour éviter d'apposer sur la couche de zinc une impression
périodique.

Le but de l'invention consiste donc & proposer un
procédé capable de supprimer le fleurage tout en évitant les
désavantages décrits, ainsi gu'une installation pour la mise
en oeuvre de ce procédé.

Ce but est atteint par une méthode qui est caracté-
risée en ce que l'on crée & proximité de la surface métalli-
sée d'une tdle sortant d'un bain de galvanisation une force
électro-magnétique. Celle-ci est orientée de préférence dans
le sens opposé & celui du défilement de la t8le et son inten-
sité est uniforme sur la totalité de la largeur de ladite
tole.

Le métal liquide entrainé hors du bain de galvani-
sation par la tble, subit donc une force qui est due a 1l'ac-
tion d'un champ électromagnétique sur des courants induits
dans la tdle, dans la couche de métal solide et dans la cou-~
che de métal liquide. Ces courants induits sont des courants
de Foucault dis au mouvement de la tdle par rapport au champ
magnétique.

Ce champ magnétique de sens quelconque est produit
dans l'entrefer d'un électroaimant traversé par un courant
inducteur qui est variable en intensité et fonétion de la
vitesse et de 1l'épaisseur de la tdle, de 1l'épaisseur de la
couche i solidifier, de la température et de la composition
du bain de galvanisation.

Suivant une variante on peut &galement utiliser
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un inducteur construit de maniére 3 produire un champ &lec-
tromagnétique glissant.

Le courant inducteur peut &tre continu ou alterna-
tif, monophasé ou polyphasé et sa fréquence est choisie en
relation avec la vitesse de la tdle ainsi qu'avec la tempé-
rature et la composition du bain. Il péut étre impulsionnel,
symétrique ou asymétrique.

L'amplitude, la période et la durée d'impulsions
sont fonction de la vitesse de la tdle et de son épaisseur,
de la température du bain et de sa cbmposition ainsi que de
1'épaisseur et de l'état de surface de la couche de zinc.

Ainsi peut-on, suivant 1'invention agir sur la cou-
che de métal liquide, soit en réglant l'intensité du courant
inducteur, soit en réglant sa fréquence ou bien encore en
effectuant un réglage qui combine 1l'intensité et la fréquence.

L'action sur la couche de zinc liquide étant effec-
tuée uniquement & l'aide d'un champ électromagnétique, c.a.d.
sans qu'il y ait intervention d'un quelcongue contact entre
le zinc et un objet solide ou liquide, il n'y a aucun réglage
a effectuer qui serait de nature autre qu'électrique ou élec-
tronique. En effet il n'y a pas d'éléments mécaniques qui
interviennent et par conséquent pas d'ajustements ni de régla-
ges mécaniques a effectuer, comme ce serait le cas p.ex. pour
un principe basé sur l'action de rouleaux d'essorage dont il
faudrait ajuster la position et la température de l'eau de
réfrigération.

Le procédé suivant 1'invention permet de traiter la
couche de métal déposée sur des tSles métallisées soit sur
leurs deux faces, soit sur une seule face.

Selon une premiére forme d'exécution, qui permet
la mise en oeuvre du procédé suivant l'invention appliquée
sur des tdles métallisées soit sur deux faces, soit une seule
face, il est prévu un dispositif qui est caractérisé en ce
gqu'il comprend notamment un inducteur électromagnétique qui
est intégréd i l'installation de métallisation de maniére a
ce que la tdle métallisée sortant du bain traverse son entre-
fer, ledit inducteur étant construit de maniére & créer un

flux électromagnétique de direction perpendiculaire a la téle.

L'avantage principal du dispositif décrit consiste
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en ce que l'on peut appliquer le traitement & la couche de
métal déposée sur des tdles métallisées sur leurs deux faces
ou sur une seule face, il est néanmoins bien entendu que 1'

on peut tout aussi bien prévoir un dispositif spécifique adap-
té au traitement de tdles métallisées sur une seule face.

Pour la galvanisation double face 1'inducteur com-
prendra au moins deux bobines qui sont disposées de part et
d'autre de la tdle traversant l'entrefer.

~ Pour la galvanisation sur une seule face il suffit
que 1l'inducteur comprenne au moins une bobine qui est dispo-
sée en face du coté métallisé de la tdle qui traverse l'en-
trefer.

Au cas oll il est désiré d'adapter le procédé suivant
1'invention uniquement & des t8les dont une seule face a été
métallisée, il est prévu une deuxiéme forme d'exécution du
dispositif qui est caractérisé en ce qu'il comprend notamment
un inducteur é&lectromagnétique faisant face a un rouleau
déflecteur contre lequel s'appuie par sa face libre une tdle
métallisée sur une seule face et sortant du bain de métalli-
sation, ledit inducteur &tant construit de maniére a creéer
un flux électromagnétique de direction paralléle & la tOle.

Suivant l'invention ce dispositif comprend au moins
une bobine qui est disposée en face du cOté métallisé de la
t6le traversant l'entrefer. '

Une autre forme d'exécution du dispositif suivant
l'invention comporte un inducteur électromagnétique rotatif
qui est installé dans un rouleau de guidage disposé a la sor-
tie du bain. Le sens de rotation de l'inducteur est inverse
3 celui de la partie extérieure du rouleau de guidage. Cette
forme d'exécution peut trouver son application de préférence
dans les procédés de galvanisation sur une face. Le rouleau,
dans ce cas, est appliqué au cOté non revétu de la tlle et
peut &tre utilisé en méme temps pour dévier la direction ar’
avancement de la t6le d'un angle voulu.

' Soit que’l‘on prévoie l'une ou l'autre forme d'exé-
cution du dispositif suivant 1l'invention, il est prévu d'ajou-
ter une station centrale de réglage de l'intensité et de la
fréquence du courant inducteur,ainsi que de la vitesse at

entrainement de la t8le hors du bain de métallisation et
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a travers l'entrefer.

Une illustration non limitative des deux formes
d'exécution décrites est fournie par voie des dessins, ol
la figure 1 représente une coupe horizontale du dispositif
suivant la premiére forme d'exécution (inducteur & flux per-
pendiculaire a4 la tble),
la figure 2 montre une coupe horizontale du dispositif sui-
vant la deuxiéme forme d'exécution (inducteur & flux paral-
lele a la tdle),
la figure 3 représente une coupe .verticale du méme dispositif,
la figure 4 montre une coupe verticale du dispositif suivant
la troisiéme forme d'exé&cution (inducteur logé dans un rou-
leau de guidage) .

On distingue en fig.l la tb6le (1) dont la direction
d'entrainement est perpendiculaire au plan de la feuille. La
tdle (1) qui dans le cas représenté peut étre métallisée de
deux cOtés ou bien d'un seul cbté, traverse l'entrefer (2),
ainsi que les pdles (3).

Il est bien entendu que le dispositif peut égale-—
ment prendre une forme ot des pdles (3) et des bobines (4)
ne sont installés que d'un seul cdté de l'entrefer.

Le cas représenté en fig. 1 comporte un cadre (5)
fermé, protégé par le boitier (6).

En fig. 2 et fig. 3 on distingue la tdle (1) qui s'
appuie de sa face non-métallisde contre le rouleau déflec-
teur (7) et présente sa face métallisée & l'entrefer (2).

Dans le cas représenté une bobine (4) entoure un
cadre (5) en fer & cheval qui est muni d'un boitier de pro-
tection (6).

La fig. 4 montre la tdle (1) qui s'appuie sur le
rouleau de guidage (7) en acier amagnétique & l'intérieur du-
quel est logé 1l'inducteur (3). Les fléches représentent le
sens dans lequel se déplacent la tdle et le rouleau, resp.
le sens d'action de 1'inducteur qui est opposé aux deux autres.

Etant donné que la couche de zinc liquide dont la
solidification doit &tre contrdlée se trouve a l'extra dos,
c'est-d-dire que la tB8le est intercalée entre inducteur et
couche de zinc, 1l'intensité du champ magnétique est & choisir

en conséguence.
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REVENDICATIONS

1) Procédé pour la suppreséion du fleurage lors de

la métallisation de tdles en acier, notamment lors de la gal-
vanisation, -caractérisé en ce que l'on crée a proximité de

la surface métallisée d'une t6le sortant du bain de galvani-
sation une force électromagnétique.

2) Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que 1'intensité de la force électromagnétique est uni-
forme sur la totalité de la largeur de la tdle.

3) Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que la force électromagnétique agit dans le sens opposé
a celui du défilement de la tdle.

4) Procédé suivant les revendications 1-3, caracté-
risé en ce que l'on régle 1'intensité du traitement de la
couche de métal liquide en réglant l'intensité du courant
inducteur.

5) Procédé suivant les revendications 1-3, caracté-
risé en ce que l'on régle 1'intensité du traitement de la
couche de métal liquide en réglant la frégquence du courant
inducteur. 7

6) Procédé suivant les revendications 1-5, caracté-
risé en ce que l'on ré&gle l'intensité du traitement de la
couche de métal liquide en combinant un réglage de 1l'intensi-
té du courant inducteur avec celui de sa fréquence.

7) Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
suivant les revendications 1-6, caractérisé en ce qu'il com-
prend notamment un inducteur électromagnétique qui est inté-
gré a 1l'installation de métallisation de telle maniére que
la t8le métallisée sortant du bain traverse son entrefer,
ledit inducteur étant construit de maniére a créer un flux
électfomagnétique de direction perpendiculaire & la téle.

8) Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
suivant les revendications 1-6, caractérisé en ce qu'il com-
prend notamment un inducteur électromagnétique faisant face
a un rouleau déflecteur contre lequel s'appuie par sa face
libre une td8le métallis@e sur une seule face et sortant du
bain de métallisation, ledit inducteur é&tant construit de
maniére & créer un flux électromagnétique de direction pa-

rallé&le 3 la téle.
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9) Dispositif suivant les revendications 7-8, ca-
ractérisé en ce que 1l'inducteur comprend au moins une bobine
qui est disposée en face du cOté métallisé de la tdle traver-
sant l'entrefer.

10) Dispositif suivant la revendication 7, caracté-

‘'risé en ce que l'inducteur comprend au moins deux bobines

qui sont disposées de part et d'autre de la tdle traversant
l'entrefer. 7

11) Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
suivant les revendications 1-6, caractérisé en ce qu'il com-
prend notamment un inducteur électromagnétique rotatif qui

~

est installé & l'intérieur d'un rouleau de guidage disposé
a la sortie du bain et contre lequel la tdle s'appuie par
l'une de ses faces, le sens de rotation de l'inducteur étant
opposé d celui du rouleau.

12) Dispositif suiﬁant les revendications 7-11,
caractérisé en ce qu'il comprend une station centrale de
réglage de l'intensité et de la fréquence du courant induc-

teur, ainsi que de la vitesse d'entrainement de la tdle.
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