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Demande de brevet
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Procédé et installation pour le réglage de 1l'épaisseur
des couches de métal déposées au cours d'opérations

de galvanisation a chaud
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La présente invention concerne un procédé et une
installation pour le réglage de lképaisséur des couches de
métal déposées au cours d'opérations de métallisation a
chaud, notamment de galvanisation de tdles d'acier.

On connait actuellement plusieures méthodes pour
le réglage de l'épaisseur de la couche de zinc a la sor-
tie du bain de galvanisation.

L'une d'elles utilise des rouleaux essoreurs qui
sont installés sur chacune des faces de la tdle sortant
du bain et qui exercent une force mécanique agissant sur
la couche de zinc encore liquide. L'épaisseur de couche
peut 8tre réglée soit par la position des rouleaux par
rapport au niveau liquide du bain de zinc, soit par l'é-
cart de la vitesse circonférentielle des rouleaux par rap-
port & la vitesse d'entrainement de la tdle, soit encore
par la force mécanique exercée par les rouleaux.

Une autre mé&thode de réglage consiste a diriger
des jets de gaz contre la couche de zinc liquide, ce qui
revient & opérer un essorage fluide.

Bien que ces méthodes donnent une certaine sa-
tisfaction en pratique industrielle, on peut rencontrer
pour certaines applicationg des difficultés résultant de
la construction des lignes de galvanisation. Ceci est
notamment le cas pour les procédés n'appliquant la cou-
che de zinc que sur une face de la tdle, procédés qui
actuellement gagnent en importance.

Dans le cas du réglage de l'épaisseur de la

~

couche de zinc & l'aide de rouleaux d'essorage il faut
que ceux-ci soient a tout moment absolument propres et
lisses pour &viter des défauts de la couche de zinc.

Dans le cas d'un essorage fluide & l'aide de
jets de gaz il faut filtrer l'air ambiant aspiré pour évi-
ter que des poussidres trop grossiéres ne soient entrai-
nées par les jets et viennent se fixer sur la couche de
zinc.

Le but de 1l'invention est donc de proposer une
méthode permettant de régler l'épaisseur de couches métal-
liques de revétement sans encourir les difficultés dée-

crites, ainsi que de décrire l'installation nécessaire
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pour la mise en oeuvre du procédé.

Suivant l'invention ce but est atteint par une
méthode qui consiste & créer a proximité immédiate de la
surface métallisée d'une tdle sortant d'un bain de galva-
nisation une force &lectromagnétique qui agit en sens in-
verse a la direction d'avancement de ladite tdle et dont
1'intensité est uniforme sur 1la totalité de sa largeur.

L'excédent de métal liquide entrainé hors du
bain de galvanisation par la t8le est donc repoussé par
une force paralléle au défilement, mais de sens opposé.
Cette force est due & l'action d'un champ électromagné-
tigue sur des courants induits dans la t&le, dans la cou-
che de métal solide et dans la couche 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 direction perpendicu-
laire & la tble et de sens quelconque, est produit dans
l'entrefer d'un électroaimant traversé par un courant in-
ducteur qui est variable en intensité et qui est fonction
de la vitesse et de l'épaisseur de la tdle, de l'épaisseur
de la couche & solidifier, de la température et de la com-
position du bain de galvanisation.

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

Le courant inducteur peut &tre continu ou alter-
natif, monophasé ou polyphasé et sa fréquence est choisie
en relation avec la vitesse de la tdle ainsi qu'avec la
température et la composition du bain.

Ainsi peut-on, suivant l'invention régler 1'é-
paisseur de la couche de métal liquide, soit en réglant 1'
intensité du courant inducteur, soit en réglant sa fré-
quence ou bien encore en effectuant un réglage combiné de
l'intensité et de la fréquence. '

L'action de répulsion et d'é€galisation de la cou-
che de zinc liquide é&tant effectuée uniquement & l'aide
d'un champ électromagnétique; c.a.d. sans qu'il y ait un
quelconque contact entre le zinc et un objet solide, il

n'y a aucun réglage a effectuer qui serait de nature autre
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qu'électrique ou électronique. En effet il n'y a pas d'

éléments mécaniques qui interviennent et par conséquent

pas d'ajustements ni de réglages mécaniques a effectuer,
comme c'est le cas pour les installations a rouleaux 4!

essorage dont il faut ajuster la position

Le procédé suivant l'invention permet de régler
l'épaisseur de la couche de métal déposée sur des tdles
métallisées soit sur leurs deux faces, soit sur une seule
face.

Selon une premiére fagon de mise en oeuvre du
procédé suivant l'invention pour 1l'application d'un revé-
tement métalligue soit sur deux faces, soit sur une seule
face de tdles, on prévoit un dispositif qui est caracté-
risé en ce qu'il comprend notamment un inducteur é&lectro-
magnétique qui est intégré a l'installation de métallisa-
tion de maniére & ce que la tdle métallisée sortant du
bain traverse son entrefer, ledit inducteur étant construit
de maniére & créer un flux électromagnétique de direction
perpendiculaire a la tdle.

' Le dispositif décrit permet de régler 1l'é@paisseur
de la couche de métal déposée sur des tOles métallisées.

Suivant une forme d'exécution 1l'inducteur com-
prend au moins deux bobines qui sont disposées de part
et d'autre de la tdle traversant l'entrefer. Il est tout
aussi bien possible de prévoir un dispositif adapté a
des t6les métallisées sur une seule face.

Il suffit de construire le dispositif suivant
l'invention de maniére & ce que l'inducteur comprenne au
moins une bobine qui est disposée en face du cOté métalli-
sé de la tdle qui traverse l'entrefer. ‘ '

Au cas ol il est désiré d'adapter le procé&dé sui-
vant 1l'invention uniquement a des tdles dont une seule fa-
ce a été métallisée, il est prévu une deuxiéme forme d'
exécution du dispositif qui est caractérisé en ce qu'il
comprend notamment un inducteur électromagnétique faisant
face 3 un rouleau déflecteur contre lequel s'appule par
sa face libre une t6le métallisée sur une seule face et

sortant du bain de métallisation, ledit inducteur étant

construit de maniére a créer un flux €lectromagnétique
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de direction paralléle a la tdle.

Suivant l'invention ce dispositif comprend au
moins une bobine qui est disposée en face du cété métalli-
sé de la tdle traversant l'entrefer.

Une autre forme d'exécution du dispositif suivant
l'invention comporte un inducteur électromagnétique rota-
tif qui est installé dans un rouleau de guidage disposé
4 la sortie du bain. Le sens de rotation de 1l'inducteur
est inverse 4 celui de la partie extérieure du rouleau
de guidage. Cette forme d'exécution peut trouver son appli-
cation de préférence dans les procé&dés de galvanisation-
une face. Le rouleau, dans ce cas, est appliqué au cOté
non revétu de la tdle et peut étre utilisé en méme temps
pour dévier la direction d'avancement d'un angle voulu.

Soit que l'on prévoie l'une ou l'autre forme
d'exdcution du dispositif suivant 1l'invention, il est
prévu d'ajouter une station centrale de réglage de 1l'in-
tensité et de la fréquence du courant inducteur, ainsi que
de la vitesse d'entrainement de la tdle hors du bain de
métallisation et & travers l'entrefer.

Une illustration non limitative des deux formes
d'exécution décrites est fournie par voie de dessins, ol
la figure 1 représente une coupe horizontale du dispositif
suivant la premidre forme d'exécution (inducteur a flux
perpendiculaire & la tdle); la figure 2 montre une coupe
horizontale du dispositif suivant la deuxidme forme d'exé&-
cution (inducteur & flux paralléle a la tdle); la figure 3

représente une coupe verticale du méme dispositif et la

'figure 4 montre une coupe verticale du dispositif suivant

la troisieéme forme d'exécution (inducteur logé dans un
rouleau de guidage).

On distingue en fig. 1 la tdle (1) dont la direc-
tion d'entrainement est perpendiculaire au plan de la
feuille. La tble (1) qui dans le cas représenté peut étre
métallisée de deux cdtés ou bien d'un seul cbté, traverse
1'entrefer (2) de l'inducteur qui comporte plusieurs bo-
bines (4) qui sont disposées de part et d'autre de l'entre-
fer (2), ainsi que les pdles (3).

Tl est bien entendu que le dispositif peut égale-
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ment prendre une forme ol des Péles (3) et des bobines
(4) ne sont installés que d'un seul c6té de l'entrefer.
Le cas représenté en'fig. 1l 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-métallisée contre le rouleau

déflecteur (7) et présente sa face métallisée & l'entre-
fer (2).
' Dans le cas représenté une bobine (4) entoure

un cadre (5) en fer & cheval qui est muni d'un boitier de
protection (6).

La fig. 4 montre la t8le (1) qui s'appule sur le
rouleau de guidage (7) en acier amagnétique & l'intérieur
duquel est logé 1'inducteur (3). Les fléches représentent
le sens dans lequel se déplacent la t8le et le rouleau,
resp. le sens d'action de 1l'inducteur qui est opposé aux
deux autres.

Etant donné que la couche de zinc liquide dont
1'épaisseur doit &tre réglée se trouve a l'extrados, c.a.d.
que la tdle est intercalée entre inducteur et couche de

zinc, l'intensité du champ magnétique est & choisir en

conséquence.
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REVENDICATIONS

1) Procédé de réglage de l'épaisseur des couches
de métal déposées au cours d'opérations de métallisation
a4 chaud, notamment de galvanisation de tdles en acier, ca-
ractérisé& en ce que l'on crée a proximité immédiate de la
surface métallisée d'une tdle sortant d'un bain de galva-
nisation une force &lectromagnétique qui agit en sens in-
verse 4 la direction d'avancement de ladite tbéle et dont
l'intensité est uniforme sur la totalité de sa largeur. »

2) Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que l'on r&gle 1l'@paisseur de la couche de mé-
tal liquide en réglant 1'intensité du courant inducteur.

3) Procédé suivant la revendication 1, caracté-
risé en ce que l'on régle l'épaisseur de la couche de mé-
tal liquide en réglant la fréquence du courant inducteur.

4) Procédéd suivant les revendications 1-3, ca-
ractérisé en ce que l'on régle l'épaisseur de la couche
de métal liquide en combinant un réglage de 1l'intensité
du courant inducteur avec celui de sa fréquence.

5) Dispositif pour la mise en oeuvre du procé-
dé suivant les revendications 1-4, caract@risé en ce qu'il
comprend notamment un inducteur €lectromagnétique qui est
intégré & 1l'installation de métallisation de telle maniére
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 tole.

6) Dispositif pour la mise en oeuvre du procé-
dé suivant les revendications 1-4, caractérisé en ce qu'il
comprend notamment un inducteur électromagnétique faisant
face a un rouleau déflecteur contre lequel s'appuie par
sa face libre une tdle métallisé&e sur une seule face et
sortant du bain de métallisation, ledit inducteur étant
construit de maniére & créer un flux &lectromagnétique
de direction paralléle & la téle.

7) Dispositif suivant les revendications 5-6,
caractérisé en ce que l'inducteur comprend au moins une
bobine qui est disposée en face du cdté métallisé de la

tdle traversant l'entrefer.
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8) Dispositif suivant la revendication 5, carac-
térisé en ce que l'inducteur comprend au moins deux bobi-
nes qui sont disposées de part et d'autre de la tb6le tra-
versant l'entrefer. -

9) Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
suivant les revendications 1-4, caractérisé en ce qu'il
comprend notamment un inducteur &lectromagnétique rotatif

~

gqui est installé & l'intérieur d'un rouleau de guidage
disposé & la sortie du bain et contre lequel la t8le s'ap~
puie par l'une de ses faces, le sens de rotation de 1'in-
ducteur étant opposé a celui du rouleau.

10) Dispositif suivant les revendications 5-9,
caractérisé en ce qu'il comprend une station centrale de
réglage de 1'intensité et de la fréquence du courant in-
ducteur, ainsi que de la vitesse d'entrainement de la

tole.
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