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Procédé de galvanisation et installation pour la mise en oeuvre du procédé.

@ Selon ce procédé des piéces de faibles dimensions, &
base de fer ou d’acier sont préalablement décapées et

momentanément de oxydation. Elles sont immergées
dans un bain de zinc en fusion puis maintenues dans une
zone dont I'atmosphére est maintenue & une température
voisine de celle de bain, de maniére 2 faciliter la diffusion
du zinc dans les pigces. : : '

Cette installation comprend une cuve (1) contenant du
zinc en fusion, des moyens (10} partiellementr immergés
dans la cuve (1) pour provoquer le déplacement des piéces
et un dispositif de chauffage (7, 8) permettant de maintenir
la zone située au-dessus de la cuve (1) & une température
voisine de celle du bain de zinc en fusion.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de galvanisation & chaud de piéces de formes diverses
et de faibles dimensions, & base de fer ou d’acier, consistant 4 fixer
une couche de zinc sur ces piéces, qui ont été préalablement décapées
et recouvertes d’une couche protectrice les protégeant momentané-
ment de I'oxydation, caractérisé par le fait que 'on immerge les
piéces dans un bain de zinc en fusion, qu’on les déplace dans ce bain
et qu’en sortie de bain on les maintient dans une zone dont 'atmo-
spheére est maintenue a une température voisine de celle du bain.

2. Procédé de galvanisation selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que 'on maintient les piéces 4 une température voisine de
celle du bain de zinc en fusion entre leur sortie du bain et P’essorage.

3. Procéde¢ de galvanisation selon I’une des revendications 1 et 2,
caractérisé par le fait que I'on surchauffe I'atmosphére en sortie de
bain, de maniére 4 faciliter la diffusion du zinc & 'intérieur des
piéces.

4. Procéde de galvanisation selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait que 'on régle le temps d’immersion des
piéces de maniére 4 contrdler la quantité de zinc déposée sur chaque
piéce et que I'on régle le temps de maintien des piéces dans la zone
dont I'atmosphére est maintenue & une température voisine de celle
du bain, de maniére & contrdler la diffusion du zinc a I'intérieur de
chaque piéce.

5. Procédeé de galvanisation selon I"une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait que P'on préchauffe les pi€ces avant leur
immersion dans le bain.

6. Proced¢ de galvanisation selon I’'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait que I'on essore les piéces aprés leur
passage dans I'atmosphére qui est maintenue & une température
voisine de celle du bain de zinc en fusion.

7. Installation pour la mise en ceuvre du procédé selon la reven-
dication 1, caractérisé par le fait qu’elle comprend une cuve conte-
nant du zinc en fusion, des moyens partiellement immergés dans la
cuve pour provoquer le déplacement des piéces, une zone située au-
dessus de la cuve recouvrant ladite cuve et lesdits moyens, un dispo-
sitif de chauffage permettant de maintenir cette zone 4 une tempéra-
ture voisine de celle du bain de zinc.

8. Installation selon la revendication 7, caractérisée par le fait
que lesdits moyens partiellement immergés sont constitués par une
chaine transporteuse de manutention et que ladite chaine est guidée
latéralement de maniére 4 éviter que les piéces tombent au fond de la
cuve.

9. Installation selon les revendications 7 et 8, caractérisée par le
fait que la zone contenant I'atmosphére dont la température est
maintenue voisine de celle du bain de zinc est délimitée par un capot
amovible positionné au-dessus de la cuve.

10. Installation selon les revendications 8 et 9, caractérisée par le
fait que le béti de la chaine ainsi que les guides latéraux sont solidai-
res du capot et qu’ils peuvent &tre sortis du bain.

11. Installation selon les revendications 1 et 7, caractérisée par le

" fait qu'une goulotte guide les piéces lors de leur immersion de
manicre 4 les déposer sur la chaine transporteuse 4 Pintérieur du
bain de zinc en fusion.

12. Installation selon la revendication 5, caractérisée par le fait
que le préchauffage est réalisé par pulsions d’air & partir de chaleurs
récupérées a proximité de la cuve.

13. Installation selon la revendication 7 pour la mise en ceuvre
du procédé selon la revendication 2, caractérisée par le fait quele
dispositif d’essorage est rotatif et présente un fond largement ajouré,
de maniére 4 permettre I'évacuation des piéces essorées par ce fond.

DESCRIPTION

L’invention est relative 4 un procédé de galvanisation ainsi qu'a
une installation mettant en ceuvre ce procédé. Plus particuliérement,
I'invention est relative 4 un procédé et une installation de galvanisa-

tion 4 chaud pour des piéces de formes diverses et de faibles dimen-
sions.
La galvanisation & chaud consiste 4 déposer sur des picces a base
de fer ou d’acier une couche de zinc. Cette couche s’obtient en plon-
s geant les piéces dans un bain de zinc en fusion.
Les piéces doivent étre préalablement décapées, et éventuelle-
ment traitées pour les protéger momentanément de Poxydation.
Dans les procédés actuels, les piéces de faibles dimensions, par
exemple des piéces de boulonnerie, sont placées dans des paniers par
10 quantités prédéterminées. Ces paniers ont une forme cylindrique de
rotation, allongée, d’axe horizontal. Ces paniers sont portés par une
armature en forme de U renversé qui est assemblée aux paniers &
chaque extrémité de leur axe vertical. Cette armature permet la ma-
nutention du panier, dont, par ailleurs, les parois sont largement
15 ajourées. Avant d’étre introduites dans les paniers, les pi€ces sont
d’abord plongées dans un bain d’acide chlorhydrique dilué ou dans
un bain contenant tout autre produit permettant le décapage des
piéces contenues"'par les paniers. Les piéces sont ensuite rincées et
peuvent apres subir ce que I'on appelle une opération de fluxage.

20 Cette opération consiste 4 plonger les piéces dans un bain de chlo-

rure de zinc et d’ammonium de maniére & couvrir ces piéces d’une

couche protectrice, qui les protégera de 'oxydation jusqu’a la galva-

nisation. :
L’opération de fluxage peut également se faire lors de I'immer-

25 sion des piéces dans le bain, qui comporte alors 4 sa surface une

couche de sel de zinc que les piéces traversent avant de pénétrer dans
le bain de zinc. L’inconvénient de ce dernier procédé est que, du fait
de la haute température a laquelle est maintenu Ie bain de zinc, des
fumées émanent de la cuve contenant les deux produits.

30 Les picces contenues dans les paniers sont plongées dans un bain

de zinc en fusion dont la température varie entre 450 et 500° C. Le
zin est contenu dans une cuve qui est généralement en acier. Lors-
que I'immersion dans le bain de zinc est terminée, les paniers conte-
nant les différentes piéces sont ensuite sortis de ce bain puis essorés
35 par rotation 4 une vitesse pouvant varier entre 200 et 400 tours/

minute,

Les procédeés de ce type comportent beaucoup d’inconvénients.
Tout d’abord, I'utilisation des paniers fait que les pices ne seront.
pas décapées, fluxées, galvanisées d*une maniére homogéne a I'inté-

40 rieur du panier. En effet, les piéces plus proches de la paroi du

panier seront quelquefois mieux décapées et fluxées que les piéces se
trouvant a l'intérieur du panier, prés de son axe horizontal.

De plus, lors de 'immersion dans le bain de zinc, les piéces
doivent atteindre une certaine température afin que la galvanisation

a5 se fasse dans les meilleures conditions. Ainsi, les piéces situées prés
des parois du panier atteindront cette température plus rapidement
que les piéces se trouvant & lintérieur du panier. Etant donné quele
temps d’immersion pour les piéces se trouvant prés des parois du
panier et pour les piéces se trouvant prés de I’axe horizontal du
50 panier est le méme, les premiéres absorberont une quantité de zinc
“plus importante que les secondes.

De plus, lors de I'essorage, les piéces se trouvant prés des parois
du panier seront mieux essorées que les pidces se trouvant & I’nté-
rieur. Cela oblige 4 effectuer un triage des piéces aprés ’ensemble

s5 des opérations de galvanisation, du fait que les différentes opéra-
tions,  savoir le décapage, le fluxage, la galvanisation 4 proprement
parler et 'essorage ne sont pas homogénes ni réguliéres pour en-
semble des piéces contenues dans le panier. s

Par ailleurs, I'utilisation des paniers en elle-méme oblige a

60 décaper réguliérement ces paniers, sur lesquels une quantité non né-
gligeable de zinc se dépose lors de chaque bain. Ii faut remarquer
que, lors de ce décapage des paniers, le zinc est perdu. '

Par ailleurs, les paniers subissent des contraintes thermiques et
mécaniques telles que leur durée de vie est relativement courte. Cette

¢s faible durée de vie est également due au fait que le zinc diffuse dans
Pacier, qui est généralement le matériau constituant ces paniers.
Cette diffusion dissout I'acier et lui fait perdre toutes ses qualités mé-
caniques.



Ce probléme de diffusion se pose également pour la cuve quien
général est en acier. Il peut &tre. cependant atténué par un controle
rigoureux de la température du bain-de zinc qui va limiter cette dif-
fusion. En effet, la diffusion est extrémement importante lorsque le
zinc contenu dans le bain est surchauffe. ‘Dans ce cas, Iincident le
plus grave pouvant se produire est qme la- cuve soit transpercée. '

Pour remédier & ces inconvénients, on a fabriqué des cuves en cé-
ramique, mais dont le cofit de revient est extremement élevé par
rapport & une cuve en acier.

De tels procédés de galvamsatlon peuvent étre quahﬁes de dis--
continus, c’est-a-dire-que les piéces sont immergées dans le bain de
zinc par lots plus.ou moins importants, les uns  la suite des autres. -

Un des buts de la présente invention est de proposer un procédé
pour galvaniser des piéces de petites dimensions, permettant de tra-
vailler en continu sans av01r besoin: de pamers pour 1mmerger les .
piéces dans le bain de zinc.

Un autre but de I'invention est de proposer ur procede de galva-
nisation qui permette de galvamserr les piéces d’une maniére homo-
géne et réguliére. -

Un autre but de la présente mventron est de limiter les quantités -
dezinc qui peuvent &tre perdues lors des drfferentes manutentions et
de Popération d’essorage.

Un autre but de I'invention est de ‘proposer une 1nsta11atrou

" mettant en ceuvre le procede selon invention qui permette de tra-
vailler en continu, avec peu d’intérventions extérieures. )

Un:autre but de Pinvention est de proposer une installation dont
Pentretien est simple et peu cofiteux. :

Tifaut remarquer que des procedes et des installations permet-
tant de galvaniser en continu existent déja. Cependant ces procédés
et ces installations sont spécialement adaptés 3 des piéces se présen-
tant sous forme contimue telles que des toles-ou des fils. Ces procédes
et ces installations ne sont cependant pas utilisables pour galvaniser
en continu des pidces de faibles dimensions et de formes diverses.

Le procédé de galvanisation 4 chaud selon I'invention pour des
pigces de formes diverses et de faibles dimensions est caractérisé par'
le fait que I’on immerge les piéces dans un bain de zinc en fusion,
quon les déplace dans ce.bain, et qu’en sortie de bain.on les main-
tient dans une zone dont I'atmosphere est mamtenue 4 une tempéra-
ture voisine de celle du bain.

L’installation pour la mise en ceuvre du procede selon I'invention
est caractérisée par le fait qu'elle comprend une cuve contenant du
zinc en fusion, des moyens partiellement i nnmerges dans la.cuve pour
provoquer le-déplacement des pleces une zone située au-dessus de la
cuve recouvrant ladite cuve et lesdlts moyens, un dispositif de chauf-
fage permettant de maintenir cés zones 4. une temperature voisine de
celle du bain de zinc. :

L’invention sera mieux comprise si I'on se référe d1a descrrp’uon
ci-dessous ainsi qu’aux dessins en annexe qui en font partxe inté-
grante.

Lafigure 1 est une vue schemathue en coupe de T'installation
mettant en ceuvre le procédé selon l’mventron comportant des
coupes locales.

La figure 2 est une vue en perspective du dlSpOSltlf permettant
&ventuellement Pessorage.

Dans le procédé de galvanisation selon P'invention, on decape
tout d’abord les pidces en les plongeant dans un bain d’acide chlor-
hydrique dilué selon un procédé connu. Les piéces sont ensuite
rincées 4 'eau puis plongées dans un bain contenant du chlorure de
zinc et chlorure d’ammonium; cette opération est appelée le fluxage.’

Le fluxage permet d’empécher Toxydation des pi€ces jusqu’au - |
moment ot elles seront recouvertes d’une couche de zinc par galva-
nisatior. Lors du fluxage, une fine pellicule de sel se dépose sur les
différentes pigces. Cette pellicule protége‘ies différentes pieces de

Toxydation jusqu’au moment ou elles seront recouvertes de la
couche protectrice de zinc. Elle permet également de facrhter la prise
du zinc sur P’acier qui.compose ces piéces. :

Les piéces sont ensuite amenées au-dessus de la cuve contenant le

zinc en fusion. Pour cette opération, les piéces traversent un tunnel

B
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de préchauffage alimenté avec de la chaleur de recuperatlon prove-
nant de la cuve. Cette opération a pour but de préchauffer les piéces
. et de supprimer de ces piéces toute trace de condensation.
Le préchauffage permet d’immerger dans le bain de zinc des
s piéces déja chaudes, ce qui augmente le rendement thermique de
- Tinstallation. En effet, le bain de zinc devra fournir moins de chaleur
aux différentes piéces pour les porter & la ternperature du bain, & etant
donné que ces piéces ont d&ja été préchauffées. Par ailleurs, 1 pre-
chauffage des piéces s’effectue avec de la chaleur récupérée 4 la cuve.
10. On améliore dong ainsi considérablement le rendement therrmque de
Pinstallation.

‘Le préchauffage permet également d’obtenir en sortie des piéces
séches d’eau quiest contenue dans le sel. Cela améliore la qualité de
1a galvanisation.

Cependant, les piéces ne doivent pas &tre prechauffees au-deld *

_d’une-certaine température de maniére  ne pas briller la pellicule de
sel qui a été déposée sur les piéees lors de opération de fluxage. En
effet, si ce sel britle, étant donné que la couche protectrice disparait,
1a picce s’oxyderait instantanément, ce qui nuirait par la suite ala '

20 qualité de la galvanisation. ‘

Dans un mode préférentiel de mise en ceuvre du. procédé selon
_ Pinvention, les piéces sont préchauffées dans le tunnel pendant dix &
_ quinze minutes, de maniére & &tre portées & une température voisine
de 100°C. Le tunnel est alimenté par des fumées provenant de la

" 55 cuve-quisont 4 une température d’environ 250° C. De I'air pulsé

peut egalement &tre envoyé dans le tunnel de maniére & bren repartlr
1a chaleur & I'intérieur de celui-ci. -
Afin de ne pas chauffer les piéces au-dela d’une certame tempéra-
ture, ce.qui britlerait la coucheé protectrice de sel, une cheminée est
3 prévue afin d’évacuer la quantité de chaleur excedentalre apportée
par les fumées provenant de la cuve.

En sortie du tunnel, les piéces sont plongees une par une dans le
bain de zinc en fusion qui est & une température comprise entre 450
et455°C. ' '

" Lespiéces sont ensuite sorties du bain et maintenues pendant un
_ temips variable dans une atmosphére dont la température est voisine
de celle du bain. -

Lors de leur immersion dans le bain de zinc, une couche de zinc
se dépose sur les piéces. Lorsque la piéce est sortie du bain puis '
4 maintenue dans ’atmosphére & une température voisine de celle du-

bain, lezinc qui y est déposé sur les différentes piéces est maintenu
en fusion et continue & diffuser 4 l'intérieur de la piéce.
Cela est trés avantageux,-car on peut diminuer le temps dimmer-
sion des pidces dans le bain, étant donné que la galvanisation 4 pro-
45 prement parler continue lorsque la piéce est maintenue dans ’atmo-
sphére au-dessus du bain. Par ailleurs, I’accrochage de la ¢couche de
zinc sur la piéce en acier est amélioré par rapport aux procédés anté-
rieurs, car le zinc continue 4 diffuser & l'intérieur de I'acier lorsque
les piéces sont maintenues dans 'atmosphére au-dessus du bain qui

35

" 50 est maintenue A une température voisine de celle du bain.

- Le procédé selon I'invention offre également de nombreuses pos-
sibilités. En effet, opération de galvanisation en elle-méme com-
“prend deux parties, tout d’abord 'immersion dans le bain de zinc, -
puis le maintien des piéces dans une atmosphére dont la température

ss est maintenue voisine de celle du bain. Il est done possible de faire
varier les paramatres liés 3 ces deux opérations, 4 savoir la tempéra-
turé du bain et de I'atmosphére, d’une part, et le temps d’immersion
dans le bain et le temps de maintien dans 'atmosphére, d’autre part.
Ces possibilités de régler les différents paramétres permettent de

6 contrdler la quantité de zinc qui se dépose sur chaque piece et ainsi

de diminuer le zinc qui est perdu lors de l’essorage Ce réglage des
" paramétres permet ega]ement de galvaniser des piéces en acier traité
en &vitant les inconvénients présentés par les procédés antérieurs. En
- particulier, des boulons haute résistance (HR) doivent &tre galvani-
65 sés a haute température, comprise entre 450 et 500° C. Pour obtenir
cette temperature dans les procédés antérieurs, il fallait surchauffer
-1e bain de zinc. Tl a été dit précédemment que cette surchauffe pré-
sente un grave inconvénient qui est que le zinc diffuse dans l'acier de
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la cuve et peut percer cette cuve. Ce phénoméne n’est sensible que
lorsque le zinc est surchauffé.

Dans le procédé selon la présente invention, le bain est maintenu
de préférence 4 une température comprise entre 450 et 455° C, ce qui
ne provoque pas de diffusion rapide du zinc dans les parois de la
cuve. Par contre, de maniére 4 effectuer la galvanisation des boulons
HR dans les meilleures conditions, I'atmosphére au-dessus du bain
est surchauffée, de maniére que la diffusion du zinc dans Pacier des
boulons se fasse. Cette surchauffe est sans danger pour le bain, et
par contre présente de grands avantages pour la galvanisation de ces
piéces HR.

En effet, en procédant ainsi lors de son immersion, une pellicule
de zinc se dépose sur chaque piéce et, lorsque la piéce est maintenue
dans I'atmosphére surchauffée, le zinc de cette pellicule diffuse a I'in-
térieur de la piéce et la protége ainsi de I'oxydation.

Aprés avoir été maintenues dans I’atmosphére dont la tempéra-
ture est voisine de celle du bain pendant un certain temps, les pieces
sont éventuellement essorées par centrifugation de maniére & &limi-
ner le zinc en excés et 4 obtenir un état de surface exempt d’aspérités
et régulier.

Aprés cet essorage, les piéces sont évacuées afin d’tre condition-
nées et stockées selon les besoins.

L'installation de galvanisation mettant en ceuvre le procédeé selon
I'invention comprend une cuve 1 contenant le zinc en fusion. Cette
cuve a une forme de parallélépipéde rectangle et, dans un mode pré-
férentiel de réalisation, elle est en acier.

Le zinc contenu par cette cuve affleure la surface supérieure de la
cuve qui comprend une ouverture 3 sur toute sa longueur. Le zinc
est maintenu 4 une température comprise entre 450 et 455° par des
britleurs conventionnels, des sondes de température et un systéme de
régulation de température également conventionnels qui ne sont pas
représentés dans la figure 1.

Posé sur la face supérieure de la cuve se trouve un capot 2 de
forme parallélépipédique rectangle. Ce capot a une largeur voisine
de la largeur 4 de la cuve, et une longueur inférieure 4 la longueur 5
de la cuve. Il est posé sur Ia face supérieure de la cuve de maniére &
dégager la partie entrée de la cuve, ¢’est-a-dire le coté de Ia cuve par
lequel arrivent les piéces 4 galvaniser. Dans cette partie qui n’est pas
couverte par le capot 2, le zinc est apparent.

Le capot 2 comprend sur sa face 6, du coté sortie des piéces, une
ouverture rectangulaire, de dimensions inférieures a celles de la face
6, et qui permettra aux piéces d’étre évacuées.

Ce capot renferme I'atmosphére dans laquelle les piéces sont
maintenues 4 la sortie du bain. Cette atmospheére est maintenue a
une température voisine de celle du bain au moyen de briileurs; dans
le cas de la figure I, ces brilleurs sont repérés par les références 7
et 8.

Dans un mode préférentiel de réalisation, ces briileurs sont des
brileurs & gaz. Leur role est de maintenir I'atmosphére sous le capot
a une température voisine de celle de la cuve. Pour ce faire, I'installa-
tion comporte un ensemble conventionnel de sondes de températu-
res et de régulation de température conventionnelles afin de com-
mander les brilleurs et ainsi de contrdler la température sous le
capot.

La cuve I comporte du cdté entrée, c’est-d-dire du coté qui n’est
pas couvert par le capot 2, une goulotte 9 inclinée, dont le rdle est de
guider les piéces lors de leur immersion dans le bain. Dans un mode
préférentiel de réalisation, cette goulotte a une section en forme de
U, de maniére 4 réaliser également un guidage latéral afin d’éviter
que les pieces ne tombent au fond de la cuve. L’inclinaison de la
goulotte 9 est réglable de maniére 4 guider les piéces plus ou moins
profondément dans la cuve.

De "autre c6té de la cuve se trouve une chaine transporteuse 10.
Cette chaine est actionnée en déplacement en rotation par un moto-
réducteur qui n’est pas représenté dans la figure 1.

Dans un mode préférentiel de réalisation, cette chaine est une
chaine 4 palettes. Elle est constituée par des plaques d’acier de
faibles dimensions soudées sur une chaine a maillons classique en
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acier. La largeur de cette chaine est supérieure 4 la plus grand di-
mension des piéces que I'installation est destinée 4 galvaniser.

Cette chaine est guidée latéralement dans son déplacement par
des parois qui ont également pour role d’empécher les piéces de
tomber au fond du bain. Son inclinaison est inverse de celle de la
goulotte 9.

La chaine 10 est partiellement immergée dans le bain de zinc en
fusion. L’autre partie de la chaine se trouve dans la zone qui est déli-
mitée par le capot 2, c’est-a-dire dans la zone ot 'atmosphére est
maintenue 4 une température voisine de celle du bain.

Le bati de la chaine transporteuse 10 est solidaire du capot 2 qui
est amovible. Ainsi, en enlevant par tout moyen de lavage approprié
le capot de la cuve, il est possible d’extraire du bain de zinc en fusion
I'ensemble de la chaine transporteuse 10. Cela permet d’€viter une
usure prématurée de celle-ci et d’extraire du bain la partie immergée
de la chaine lorsque, par exemple, Iinstallation est arrétée pendant
un long moment. I est également possible par cette disposition de
changer et d’entretenir facilement la chaine. Il faut remarquer que,
grice au fait que la chaine peut 8tre extraite du bain, sa durée de vie
se trouve considérablement prolongée.

Le role de cette chaine est de récupérer les piéces 4 la sortie de la
goulotte, de les déplacer dans le bain, puis de les maintenir dans la
zone délimitée par le capot 2, et enfin de les évacuer. Quelle que soit
donc I'inclinaison de la goulotte 9, 'un des &léments de la chaine
transporteuse se trouve a I'aplomb vertical de I’extrémité 13 de cette
goulotte.

Dans un mode préférentiel de réalisation, cette chaine comporte
des crans de maniére que les piéces, lorsqu’elles sont remontées hors
du bain, soient maintenues dans ce mouvement.

1l faut également remarquer que Ia vitesse de la chaine est régla-
ble, de maniére & pouvoir contrdler le temps d’immersion des piéces
dans le bain de zinc et 4 pouvoir également régler le temps de main-
tien des piéces dans 'atmosphére délimitée par le capot 2.

Les picces sont amenées dans la cuve au moyen d’une goulotte
14 qui dépose les piéces sur une chaine ou une bande transporteuse
15. Cette chaine peut étre identique & la précédente, bien qu’elle soit
soumise 4 des contraintes thermiques et mécaniques nettement infé-
rieures 4 celles de la chaine 10. La chaine transporteuse 15 est égale-
ment entrainée par un motoréducteur comportant un variateur de
vitesses qui permet de contréler la vitesse d’avancement de celle-ci.

Cette chaine 15 traverse un tunnel 16 qui est le tunnel de pré-
chauffage. Dans ce tunnel sont envoyées des vapeurs de récupération
de la cuve de maniére & préchauffer les picces 4 une température qui
a été déterminée précédemment. Le dispositif de récupération des
vapeurs ainsi que le dispositif permettant d’envoyer des fumées &
I'intérieur du tunnel ne sont pas représentés dans la figure 1.

En sortie du tunnel, du cbté de la cuve, la chaine transporteuse
15 arrive & I'aplomb vertical de la goulotte 9 de la cuve, ainsi qua
'aplomb vertical de la partie de louverture 3 qui est exposée.a P'at-
mospheére.

Au niveau de cette partie de I"ouverture 3 sont disposées vertica-
lement deux plaques 17. Elles sont situées de part et d’autre 3
Iaplomb vertical de extrémité de la goulotte 9 sur le bord de Pou-
verture 3. Leur réle est tout d’abord de guider les piéces dans leur
chute 4 partir de la chaine transporteuse 15, de maniére qu’elle soit
guidée jusqu’a la goulotte 9. Leur role est également de protéger les
alentours de cette partie de la cuve des éclaboussures que la piéce -
produit en plongeant dans le zinc. A cet effet, les deux plaques re-
tiennent les éclaboussures qui se solidifieraient instantanément si un
briileur 18 ne les maintenait en fusion, de manicre qu’elles recoulent
dans le bain de zinc. Ce briileur 18 a également pour but de mainte-
nir la surface du zinc en fusion qui est exposé a Iair libre 4 une tem-
pérature appropriée de fusion, et 4 compenser ainsi 4 ce niveau les
échanges thermiques entre la surface du zinc en fusion et I'air ambiant.

Entre les plaques, le brilleur 18 et le caisson 2 se trouve un dispo-
sitif racleur 19. Ce dispositif a pour but de nettoyer la surface du
zinc en fusion dans ouverture 3 et d’en retirer les cendres qui sur-
nagent.



Le dispositif est composé d’une chaine 20 montée en circuit
fermé disposé selon la largeur de la cuve. Sur cette chaine sont fixées
des palettes 21 dont celles situées dans la part1e inférieure de la
chaine plongent légérement dans le bain. De cette maniére, les palet-
tes poussent les impuretés qui surnagent & la surface du bain vers
Pextérieur-de la cuve ot une goulotte 11 les guide jusqu’a un réci-
pient de récupération.

11 faut remarquer que le zinc compris dans les dechets évacués &
ce niveau est récupérable et recyclable.

Du c6té sortie de la-cuve, la chaine transporteuse 10 déverse les
piéces aprés leur passage dans le bain et dans la zone délimitée par le
capot 2 sur une goulotte 11 qui guide les piéces jusqu’au dispositif
d’essorage.

Cette goulotte a une forme de U, de maniére 4 réaliser un
guidage latéral des pices..

Le dispositif 23 d’essorage est représenté en détail dans la
figure 2. Ce dispositif comprend tout d’abord une cuve cylindrique

.24 d’axe vertical, comportant une ouverture dans sa partie supé-
rieure et inférieure. A Pintérieur de cette cuve 24 se trouve un panier
tronconique 25 de méme axe que la cuve 24. Ce panier comporte
également une ouverture & chacune de ses extrémités supérieures et
inférieures et ses parois sont composées de barreaux 26 diriges selon
les génératrices du tronc de cone ainsi formé. A T'intérieur de ce
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des piéces dans la zone située au-dessus du bain est controlable par
la vitesse de la chaine transporteuse 10. Par ailleurs, les briileurs
situés sur les cotés du capot 2 permettent de régler la température de
I’atmosphére, éventuellement de surchauffer celle-ci afin de faciliter
la galvanisation de piéces en acier traite.

Il faut également remarquer que, lors de leur passage sur la gou-

“lotte 9 ainsi que sur la chaine transporteuse 10, les piéces sont gui-

dées latéralement de maniére qu’elles ne tombent pas au fond du
bain.

A la sortie de la chaine transporteuse 10, les pieces sortent du
capot 2 par Pouverture rectangulaire et sont déposées sur la goulotte
11. Cette goulotte améne les pidces les unes aprés les autres jusqu’au
dispositif d’essorage.

Dans le dispositif d’essorage, le panier 25 ainsi que le plateau 27
sont en rotation autour de ’axe vertical. Les piéces en sortie de la
goulotte 11 tombent les unes aprés les autres tout d’abord sur le
plateau 27. Ce premier choc permet d’éliminer une partie du zinc en
excés sur chacune des piéces. Ensuite, par I'effet de force centrifuge,

- chaque piéce est projetée sur les parois du panier 25 ou elle est rete-
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tronc de cone se trouve un plateau horizontal circulaire 27, de méme -

axe vertical que le tronc de cone 25 et 1a cuve 24. Ce plateau est situé
dans le panier 25 dans sa partie médiane. Il est solidarisé au tronc de
cone 25. L’ensemble solidaire formé par le panier 25 et le plateau
sont entrainés en rotation par un moteur qui n’est pas représenté en
figure 2. Par contre, la cuve 24 est fixe. Dans un mode préférentiel de
réalisation, le panier 25 et le plateau 27 sont montés sur des vibreurs.
Sous I'ensemble d’essorage 23, & 'aplomb vertical de 'axe de la

cuve et du panier, se trouve une goulotte 28 dont le role est de récu-

pérerles piéces en sortie d’essorage et de les amener sur tout disposi-

tif approprié, par exemple une bande transporteuse.

Le fonctionnement de I'installation mettant en cevre le procédé
de galvanisation est le suivant. Les piéces, apres avoir été décapées
puis fluxées, arrivent dans la goulotte 14. Elles sont déposées sur la
chaine transporteuse 15. Cette chaine fait traverser aux piéces le
tunnel du préchauffage 16 ot les pi€ces sont portées a une tempéra-
ture d’environ 100°. Ce tunnel comme il a été dit précédemment est
alimenté & partir de vapeurs récupérées 4 la cuve contenant le zinc
en fusion. La température de préchauffage des piéces ne doit pas étre
trop importante, de maniére & ne pas briiler la couche protectrice -
qui a-&té déposée sur ces pieces lors de opération de fluxage.
L’avance de la chaine transporteuse 15 est relativement faible, de
maniére a préchauffer uniformément ces pieces.

A la sortie de la chaine transporteuse 15, les piéces tombent en
vrac dans le.bain de zinc en fusion et sur la goulotte 9. Cette chute
des pices provoque des éclaboussures de zinc qui sont retenues par
les deux plaques 17. Ces éclaboussures sont maintenues en fusion.
par le britleur 18 de maniére & retourner dans le bain.

Lorsque les piéces 4 galvaniser tombent dans le bain, une petite -
partie de la couche protectrice déposée lors de I'opération de fluxage
peut briiler et surnager 4 la surface du bain de zinc en fusion. Le dis-
positif 19 situé 4 proximité de ’endroit oul les piéces plongent dans le
bain permet de racler la surface du bain et ainsi d’éliminer les
cendres provenant de la couche protectrice-qui a briilé partlellement
Les cendres sont évacuées par I'intermédiaire de la goulotte 11. En
plongeant dans le bain de zinc, la piéce est guidée par la goulotte 9
jusqu'au fond de la cuve. En sortie de la goulotte 9, elle est déposée
sur la chaine transporteuse 10°sur laquelle la piéce remonte d.la
surface.

Il a été dit précé'demm'ent que linclinaison de la goulotte 9 était
réglable, ce qui fait que les piéces pourront étre déposées sur la’
chaine transporteuse 10 & une profondeur variable dans la cuve. -

Les piéces sont remontées 4 la surface par la chaine transpor-
teuse 10 puis exposées d I'atmosphére limitée par le capot 2, 4 une
température voisine de celle du bain de zinc. Le temps.de maintien
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nue par les barreaux. Il faut remarquer que I’écartement des
barreaux est tel que les pitces ne peuvent pas passer au travers de
ceux-ci.

Du fait de la forme tronconique du panier, et de Ieffet de rota-
tion, les piéces ont tendance & descendre dans la partie inférieure du
panier. Cette partie inférieure du panier comporte de grandes ouver-
tures qui facilitent la sortie des piéces par le fond du panier.

Lors de leur passage sur le plateau 27 et dans le panier 25, 1a cen-
trifugation permet d’éliminer tout le zinc qui s’est déposé en exces
sur chacune des pigces. Cette quantité excédentaire de zinc est récu-
pérée par la cuve 24 qui entoure les parois latérales du panier. Ce
zinc sera ensuite récupéré puis recyclé dans le bain de zinc en fusion.

A la sortie du panier, les piéces tombent sur la goulotte 28 qui les
conduit ensuite a tout dispositif approprié de maniére a faciliter leur
conditionnement et leur stockage. Ce dispositif peut étre par
exemple une bande transporteuse ou un dispositif de conditionne-
ment quelconque.

11 faut remarquer que le panier 25t le platean 27 ne sont.pas
maintenus en permanence en rotation. En effet, des arréts brusques
sont provoqués 4 intervalles réguliers au moyen du moteur frein qui
entraine en rotation le panier et le plateau, de maniére a permettre
I’évacuation des piéces qui auraient pu se coincer dans le panier 25.

L'installation mettant en ceuvre le procédé selon linvention com-
porte également des moyens de commande automatique permettant
de régler les différents paramétres et de contrdler les différents élé-
ments constituant U'installation.

11 faut également remarquer que l'installation selon I'invention
permet de galvaniser des piéces conditionnées dans les paniers qui
ont &té décrits dans le préambule de la présente description.
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Pour ce faire, il suffit de retirer le capot 2, ainsi que la chaine
dont le bati est solidaire du capot. Ainsi, toute la surface supérieure
de la cuve se trouve 4 air libre, permcttant ainsi I'immersion de
paniers.

Le fait que le capot 2 ainsi que la chaine 10 soient amovibles
permet également de retirer cenx-ci de la cuve, ce qui permet en par-
ticulier pour la chaine transporteuse 10 d’éviter une attaque parle
zinc et une usure prématurée. Le fait que le capot ainsi que la chaine
soient amovibles est trés avantageux en cas d’arrét prolongé de I'ins-
tallation. La durée de vie de la chaine transporteuse se trouve ainsi
considérablement prolongée.

‘Selon Iinvention, le dispositif d’essorage rotatif peut étre rem-
placé par un autre dispositif statique. Ce dispositif est constitué
d’une succession verticale de plaques situées par exemple & 'aplomb
de la chaine transporteuse 10 ou.de la goulotte 11. Ces plaques sont
décalées alternativement latéralement et orientées de maniére 4
former une succession verticale de V dont une branche est plus basse
que I'autre. Le nombre de plagues n’est pas limitatif.
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La zone dans laquelle se trouvent les plaques est maintenue a
une température voisine de celle du bain. Par exemple, le capot 2
peut €tre prolongé vers sa face 6 de maniére que la zone des plaques
soit intégree dans celle que le capot définit.

A la sortie de galvanisation, les piéces heurtent successivement
les différentes plaques du dispositif statique et les différents chocs
quelles subissent éliminent le zinc en excés. Le fait que I'atmosphére
dans cette zone soit maintenue & une température voisine de celle du
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bain évite la solidification du zinc en excés et permet donc une &limi-
nation plus facile.

A la sortie de ce dispositif, les piéces sont évacuées par tout dis-
positif d’évacuation approprié.

Naturellement, le procédé de galvanisation ainsi que I'installa-
tion qui viennent d’étre décrits ne sont donnés ici qu’a titre indicatif
et 'on pourrait adopter d’autres mises en ceuvre de 'invention sans
pour autant sortir du cadre de celle-ci.

1 feuille dessins
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