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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage und ein Ver-
fahren zum Feuerverzinken von Halbzeugen.

[0002] Beim Feuerverzinken von Halbzeugen in Form
von Gewindestangen wird eine Zinkschicht aufgebracht.
Die Zinkschicht muss so aufgebracht werden, dass die
Gewindegangigkeit erhalten bleibt. Beim Hochtempera-
turverzinken wird die Zinkschmelze auf eine Temperatur
von mindestens 530 °C erwarmt, um die Viskositat der
Zinkschmelze zu reduzieren. Die niedrigviskose Schmel-
ze ermoglicht eine vergleichsweise diinne Schichtdicke
von bis zu 70 um, so dass die Gewindegangigkeit ge-
wahrleistet ist. Das Hochtemperaturverzinken fir be-
stimmte Halbzeuge, insbesondere fiir Gewindestangen,
entspricht nicht der EN ISO 10684.

[0003] Ein Verfahren und eine Anlage zum Feuerver-
zinken sind aus DE 10 2016 106 660 A1 und aus EP 0
462 397 A1 bekannt. Mittels eines Vereinzelungsmittels
werden Bauteile in ein Verzinkungsbad zugefihrt, ein-
getaucht und ausgetaucht. Um Uiberschiissiges Zink von
dem Bauteil zu entfernen ist eine Abstreifvorrichtung vor-
gesehen. Zusatzlich kann das Vereinzelungsmittel so
gesteuert werden, dass eine Drehbewegung derart statt-
findet, dass Zink von dem Bauteil abtropft und/gleichma-
Rig auf der Bauteiloberflache verteilt wird. Ein derartiges
Verfahren ist komplex und kostenintensiv. Das Verein-
zelungsmittel erfordert eine aufwendige Kinematik und
Anlagensteuerung.

[0004] Aus US 5,985,365 ist eine Anlage zum Feuer-
verzinken von Gewindestangen bekannt. Zum Abschleu-
dern der Zinkschmelze ist eine geneigte Rampe vorge-
sehen.

[0005] Die DE 16 96 613 A offenbart eine Rohraus-
ziehmaschine.
[0006] Die DE 1295 475 A offenbart eine Vorrichtung

zur automatischen Badbehandlung von Gegenstanden.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verzinken von Halbzeug zu ermdglichen, wobei die ver-
zinkten Halbzeuge normgerecht hergestellt und funkti-
onsfahig sind.

[0008] Die Aufgabe wird durch die Merkmale der Pa-
tentanspriiche 1 und 13 geldst. Erfindungsgemaf wurde
erkannt, dass Halbzeuge verzinkt werden kénnen, wenn
die durch ein Zinkbad geférderten Halbzeuge an einer
Abrollvorrichtung abrollen kénnen. Durch das Abrollen
wird die noch flissige Zinkschmelze von dem Halbzeug,
insbesondere selbsttatig, abgeschleudert, insbesondere
auchin unebenen AuRenkonturbereichen, insbesondere
im Bereich eines AuRRengewindes. Das Abschleudern
der Zinkschmelze erfolgt passiv. Aktive Abschleudermit-
tel sind entbehrlich. Die Halbzeuge sind Gewindestan-
gen mit einem metrischen AuRengewinde. Uberra-
schend wurde gefunden, dass die Gewindegangigkeit ei-
ner Stange mit verzinktem AuRengewinde erhalten
bleibt. Das Hochtemperaturverzinken ist entbehrlich. Die
verzinkten Halbzeuge sind normgerecht, insbesondere
gemal dem Niedertemperaturenverzinken, hergestellt.
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Die Abrollvorrichtung erméglicht insbesondere ein selb-
standiges, insbesondere schwerkraftbedingtes Abrollen
der Halbzeuge. Die Abrollvorrichtung ist derart ausge-
fuhrt, dass gewahrleistet ist, dass die aus dem Zinkbad
geférderten Halbzeuge um ihre Langsachse abrollen, al-
so nicht gleiten. Mittels einer Fordervorrichtung werden
die Halbzeuge durch das Zinkbad gefordert. Die Forder-
vorrichtung ermdglicht insbesondere das kontinuierliche
Fordern. Die Anlage ist geeignet, einen kontinuierlichen
Ablauf des Verzinkens und des anschlieRenden Ab-
schleuderns der Zinkschmelze bereitzustellen. Die An-
lage wird auch als Gewinde-Schleuder-Maschine be-
zeichnet.

[0009] Ein Schleuderabschnitt zum Abschleudern der
Zinkschmelze von den Halbzeugen verbessert das
Schleudern der flissigen Zinkschmelze. Der Schleude-
rabschnitt weist eine Krimmung, also einen nichtlinea-
ren Verlauf derart auf, dass die Gewindestangen im Be-
reich des Schleuderabschnitts zuséatzlich, insbesondere
schwerkraftbedingt, beschleunigt werden. Durch die Be-
schleunigung der Rollbewegung der Gewindestangen
wird die Drehgeschwindigkeit der Gewindestangen er-
héht. Durch die erhéhten Fliehkrafte an der Oberflache
der Gewindestangen wird die flissige Zinkschmelze ab-
geschleudert. Die Krimmung im Schleuderabschnitt ist
insbesondere durch einen Radius der Kontur der Abroll-
vorrichtung ausgefuhrt.

[0010] Eine Fordervorrichtung gemaf Anspruch 2 ver-
einfacht den kontinuierlichen Betrieb der Anlage.
[0011] Eine Mitnehmereinheit gemafl Anspruch 3 ge-
wahrleistet ein zuverlassiges Mitnehmen und Férdern
der Halbzeuge durch das Zinkbad.

[0012] Eine Ausgestaltung der Mithehmereinheit ge-
maf Anspruch 4 gewahrleistet eine vereinfachte, fehlerr-
obuste Handhabung der Anlage. Insbesondere ist die
Mitnehmereinheit automatisierbar zwischen einer ge-
schlossenen Transportanordnung und einer gedéffneten
Ubergabeanordnung anordenbar. In der Transportan-
ordnung sind die Halbzeuge sicher und unverlierbar mit
der Mitnehmereinheit transportierbar. In der Ubergabe-
anordnung ist ein zuverlassiges und unkompliziertes Be-
laden der Mithehmereinheit miteinem Halbzeug und Ent-
laden der Mitnehmereinheit von einem Halbzeug ge-
wahrleistet. Insbesondere sind ein Aufnahmeelement
und ein damit zusammenwirkendes SchlieRelement an
der Antriebskette befestigt. Das Aufnahmeelement und
das SchlieRelement erstrecken sich im Wesentlichen
senkrecht zur Férderrichtung der Antriebskette. Entlang
eines linearen Forderwegs, insbesondere zwischen zwei
Umlenk- und/oder Antriebszahnrandern, bilden das Auf-
nahmeelement und das SchlieRelement die geschlosse-
ne Transportanordnung. Im Umlenkbereich der Antriebs-
kette, in dem eine Umlenkung der Antriebskette von min-
destens 90 °, insbesondere mindestens 135 °, insbeson-
dere mindestens 150 °, insbesondere mindestens 160 °,
insbesondere mindestens 165 °, insbesondere mindes-
tens 170 ° und insbesondere hdchstens 180 °, erfolgt,
ergibt sich eine gedffnete Ubergabeanordnung. Die Mit-
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nehmereinheit kann automatisiert beladen und/oder ent-
laden werden.

[0013] Eine Aushubvorrichtung gemaf Anspruch 5 er-
moglicht ein automatisiertes Ausheben der Halbzeuge
aus dem Zinkbad.

[0014] Eine Aushubvorrichtung gemaf Anspruch 6 er-
moglicht eine kontinuierliche, insbesondere auf die For-
dervorrichtung abgestimmte, Aushubbewegung der
Halbzeuge aus dem Zinkbad.

[0015] Eine Hebeeinheit gemal Anspruch 7 verein-
facht die Weiterférderung der Halbzeuge aus dem Zink-
bad zu der Abrollvorrichtung.

[0016] Eine Hebeeinheit gemal Anspruch 8 ermdg-
licht eine selbsttatige, insbesondere schwerkraftbeding-
te Ubergabe der Gewindestangen an die Abrollvorrich-
tung.

[0017] Eine Abrollvorrichtung gemaR Anspruch 9 ist
fehlerunanfallig ausgefiihrt. Verzinkte Halbzeuge kon-
nen insbesondere von der Hebeeinheit selbsttatig im An-
rollabschnitt der Abrollvorrichtung anrollen. Ein Nei-
gungswinkel gegentiiber der Horizontalen im Bereich des
Anrollabschnitts betragt insbesondere mindestens 1 °,
insbesondere mindestens 2 °, insbesondere mindestens
3 °, insbesondere mindestens 4 °, insbesondere mindes-
tens 5 °, insbesondere mindestens 6 °, insbesondere
mindestens 7 ° und insbesondere mindestens 10 °. Da-
durch istinsbesondere gewahrleistet, dass die Halbzeu-
ge zuverlassig um die eigene Langsachse anrollen.
[0018] Ein Abgleiten der mit Zinkschmelze iberzoge-
nen Halbzeuge ist verhindert. Insbesondere ist die Ab-
rollvorrichtung derart ausgefihrt, dass der Neigungswin-
kelim Bereich des Anrollabschnitts veranderlich einstell-
bar ist. Der Neigungswinkel kann auf unterschiedliche
Anforderungen angepasst werden. In Abhangigkeit der
Geometrie, insbesondere des Durchmessers der Halb-
zeuge, kann der Neigungswinkel veréandert werden, um
das Anrollen der Halbzeuge zu gewahrleisten.

[0019] Ein Schleuderabschnittgemaf Anspruch 10 er-
moglicht ein zusatzlich verbessertes Schleuderergebnis.
[0020] Eine Abrollvorrichtung gemal Anspruch 11 ist
unkompliziert ausgefiihrt. Die Halbzeuge koénnen auf
zwei beabstandet angeordneten Abrollkufen, die insbe-
sondere eine identische Geometrie aufweisen, stabil ab-
rollen. Der Flachenkontakt zwischen den Abrollkufen und
den Halbzeugen ist minimiert. Der Rollwiderstand ist mi-
nimiert. Die Zinkschmelze kann ungehindert abge-
schleudert werden. Die Kontaktflache zwischen Abroll-
vorrichtung und Halbzeug ist minimiert.

[0021] Eine Auslaufvorrichtung gemaR Anspruch 12,
die sich insbesondere dem Schleuderabschnitt der Ab-
rollvorrichtung anschlie®t, ermdglicht ein kontrolliertes
Auslaufen der Abrollbewegung der Halbzeuge. Im Be-
reich der Auslaufvorrichtung ist insbesondere eine
Stoppeinheit, insbesondere in Form eines Horizontalen-
danschlags, vorgesehen, die die Abrollbewegung der
Halbzeuge kontrolliert beendet, insbesondere abbremst.
Die Auslaufvorrichtung dientinsbesondere fiir einen, bei-
spielsweise automatisierten und/oder kontinuierlichen
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Weitertransport der verzinkten Halbzeuge. Die Auslauf-
vorrichtung kann auch als Lager, insbesondere Zwi-
schenlager, fur die Halbzeuge dienen. Die Auslaufvor-
richtung kann auch zur Trocknung der Halbzeuge die-
nen. Die Auslaufvorrichtung, die zumindest abschnitts-
weise horizontal orientiert ist, ist insbesondere auf einem
Héhenniveau angeordnet, das niedriger ist als ein Uber-
gabepunkt der Halbzeuge zu der Abrollvorrichtung. Da-
durch ist gewahrleistet, dass die Halbzeuge
ausschlieBlich infolge der Schwerkraft die Abrollvorrich-
tung durchlaufen und zu der Auslaufvorrichtung gelan-
gen kdénnen. Zusatzliche Antriebselemente sind entbehr-
lich. Die Anlage ist besonders unkompliziert ausgefiihrt.
[0022] Das Verfahren zum Feuerverzinken der Halb-
zeuge gemal Anspruch 13 weist im Wesentlichen die
Vorteile auf, die anhand der Anlage bereits erlautert wor-
den sind, worauf hiermit verwiesen wird. Das Verfahren
ist robust und unkompliziert.

[0023] Ein Verfahren gemaR Anspruch 14 ermdglicht
die normgerechte Herstellung verzinkter Halbzeuge im
Niedertemperaturverfahren. Der Energieaufwand fir die
Erwarmung der Zinkschmelze ist reduziert. Das Verfah-
ren ist besonders wirtschaftlich.

[0024] Ein Verfahren gemaR Anspruch 15 ermdglicht
das Aufbringen einer zuverlassigen Zinkschicht. Es wur-
de erkannt, dass durch das Abschleudern der Zink-
schmelze eine vergleichsweise groRere Viskositat der
Zinkschmelze akzeptiert werden kann und trotzdem eine
homogene Schichtdicke auch im Bereich des Auflenge-
windes des Halbzeugs erzeugt werden kann. Es ist nicht
erforderlich, die Zinkschmelze auf das erhéhte Tempe-
raturniveau zu erwarmen, um die Viskositat der Zink-
schmelze zu erniedrigen. Mit dem Verfahren gelingt es,
eine Zinkschicht aufzutragen, die eine Schichtdicke auf-
weist, die groReristals 70 wum und insbesondere in einem
Bereich von 80 pum bis 200 pm, insbesondere zwischen
100 pm und 180 wm und insbesondere zwischen 120
pm und 150 wm liegt. Die aufgebrachte Zinkschicht ist
robust und langlebig.

[0025] Sowohl die in den Patentanspriichen angege-
benen Merkmale als auch die in den nachfolgenden Aus-
fuhrungsbeispielen der erfindungsgemaflen Anlage an-
gegebenen Merkmale sind jeweils fiir sich alleine oder
in Kombination miteinander geeignet, den erfindungsge-
mafRen Gegenstand weiterzubilden. Die jeweiligen Merk-
malskombinationen stellen hinsichtlich der Weiterbildun-
gen des Erfindungsgegenstandes keine Einschrankung
dar, sondern weisen im Wesentlichen lediglich beispiel-
haften Charakter auf.

[0026] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung von Ausfihrungsbeispielen anhand der
Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer erfindungsgemafien
Anlage zum Feuer-verzinken von Halbzeugen,
Fig.2 eine vergroRerte Detaildarstellung des Details
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Il'in Fig. 1,
Fig. 3  eine vergrofierte Detaildarstellung des Details
Ill'in Fig. 1,
Fig. 4 eine Fig. 3 entsprechende Darstellung zu ei-
nem friiheren Zeitpunkt der Anlage, zu dem ein
Halbzeug von der Férdervorrichtung an die
Aushubvorrichtung tibergeben wird, und
Fig. 5 eine vergrofierte Detaildarstellung des Details
Vin Fig. 1.

[0027] Einander entsprechende Teile sind in Fig. 1 bis
5 mit denselben Bezugszeichen versehen. Auch Einzel-
heiten der im Folgenden naher erlauterten Ausflihrungs-
beispiele kdnnen fir sich genommen eine Erfindung dar-
stellen oder Teil eines Erfindungsgegenstands sein.
[0028] Eine als Ganzes mit 1 bezeichnete Anlage dient
zum Feuerverzinken von Halbzeugen, insbesondere in
Form von Gewindestangen 2. Die Gewindestangen 2
weisen eine Langsachse 3 und ein nicht ndher darge-
stelltes AuRengewinde, insbesondere ein metrisches
AuBengewinde auf.

[0029] Die Anlage 1 umfasst eine Zufiihrvorrichtung 4,
ein Zinkbad 5, eine Fordervorrichtung 6 zum kontinuier-
lichen Foérdern der Halbzeuge 2 durch das Zinkbad 5,
eine Aushubvorrichtung 7, eine Abrollvorrichtung 8 und
eine Auslaufvorrichtung 9.

[0030] Die Zuflhrvorrichtung 4 ist mit der Férdervor-
richtung 6 verbunden. Die Zuflihrvorrichtung 4 ist als
Stangenmagazin ausgefiihrt. Das Stangenmagazin
weist eine untere Offnung 10 auf, wobei das Stangen-
magazin derart geneigt angeordnet ist, dass die Gewin-
destangen 2 durch die untere Offnung 10 selbsttétig in-
folge der Schwerkraft aus der Zufiihrvorrichtung 4 aus-
geworfen werden kénnen. An der unteren Offnung 10
kann ein nicht dargestellter SchlieRer angeordnet sein,
der ein schwerkraftbedingtes Herausfallen der Stangen
2 aus dem Stangenmagazin verhindert.

[0031] Der SchlieRer wird manuell oder automatisiert,
insbesondere zeitgesteuert oder getaktet, gedffnet,
wenn eine Stange aus dem Stangenmagazin abgegeben
werden soll.

[0032] Das Zufiihren der Halbzeuge zu der Férdervor-
richtung 6 kann auch manuell erfolgen. Die Zuflihrvor-
richtung kann auch entfallen.

[0033] DieFdrdervorrichtung 6 weistein Gestell 11 auf,
das aus mehreren miteinander verbundenen Leisten
fachwerkartig gebildet ist. An dem Gestell 11 sind meh-
rere, gemall dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel vier,
Kettenraderpaare mit jeweils zwei identischen Kettenra-
dern 12, jeweils um eine Drehachse 13 drehbar befestigt.
Die Kettenrader 12 sind gestellfest angeordnet, also be-
zuglich des Gestells 11 nicht verschiebbar. Mindestens
eines der Kettenrader 12 ist mit einem ersten Antriebs-
motor 14 verbunden. Dieses Kettenrad ist ein Antriebs-
rad.
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[0034] GemalR dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
sind die Kettenrader 12 im Wesentlichen an den Eck-
punkten einer flachen Raute angeordnet, wobei die Off-
nungswinkel der Raute an den jeweils gegeniberliegen-
den Ecken im Wesentlichen gleich sind. Die rautenfor-
mige Anordnung der Kettenrader 12 ist gegeniber der
Horizontalen geneigt mit einem Gefalle, das von der Zu-
fuhrvorrichtung 4 abgewandt ist. Gemal dem zeigten
Ausfihrungsform betragt der Gefallewinkel g etwa 15 °.
[0035] An den auf einer Seite des Gestells 11 ange-
ordneten Kettenradern 12 ist jeweils eine Antriebskette
15 als erstes Antriebsorgan endlos umlaufend angeord-
net. Die Antriebsketten 15 werden jeweils iber das an-
getriebene Kettenrad 12 in Férderrichtung 16 um die Ket-
tenrader 12 geférdert.

[0036] Die beiden Antriebsketten 15 sind in der Zei-
chenebene lbereinanderliegend angeordnet.

[0037] Dadurch, dass die Fordervorrichtung 6 ein Ket-
tenpaar aufweist und beide Antriebsketten 15 angetrie-
ben werden, istder Gleichlauf der Férdervorrichtung ver-
bessert.

[0038] An den Kettengliedern der Antriebsketten 15
sind jeweils mehrere Mitnehmereinheiten 17 unmittelbar
befestigt. Wesentlich ist, dass mindestens eine Mitneh-
mereinheit 17 vorgesehen ist. Gemall dem gezeigten
Ausfihrungsbeispiel sind zwélf Mithehmereinheiten 17
vorgesehen. Die Anzahl der Mitnehmereinheiten 17
hangt von der Taktung der Fordervorrichtung 6 und der
erforderlichen Verweildauer der Halbzeuge im Zinkbad
5 ab.

[0039] Die Mitnehmereinheit 17 umfasst ein winkelfor-
miges Aufnahmeelement 18. Das Aufnahmeelement 18
ist stabférmig ausgefiihrt und weist einen Knick auf. Das
Aufnahmeelement 18 ist im Wesentlichen L-férmig aus-
gefuihrt. Das Aufnahmeelement 18 weist einen ersten,
sich im Wesentlichen radial bezlglich der jeweiligen An-
triebskette 15 bzw. der Forderrichtung 16 wegerstre-
ckenden Steg und einen einteilig damit verbundenen, um
etwa 90 ° abgewinkelten zweiten Steg auf. Der zweite
Steg istim Wesentlichen parallel zur jeweiligen Antriebs-
kette 15 bzw. zur Férderrichtung 16 orientiert. Der zweite
Steg des Aufnahmeelements 18 erstreckt sich ausge-
hend von dem ersten Steg entgegengesetzt zur Foérder-
richtung 16.

[0040] Die Mitnehmereinheit 17 weistfernerein Schlie-
Relement 19 auf, das mit dem Aufnahmeelement 18 zu-
sammenwirkt. Das SchlieRelement 19 ist stabférmig aus-
gefuihrt. Das SchlieRelement 19 ist an einem weiteren
Kettenglied der jeweiligen Antriebskette 15 befestigt. Die
Befestigungspunkte des Aufnahmeelements 18 und des
SchlieRelements 19 an der jeweiligen Antriebskette 15
sind in Foérderrichtung 16 zueinander beabstandet. Ent-
lang der Foérderrichtung 16 ist das SchlieRelement 19
dem Aufnahmeelement 18 nacheilend, also stromauf-
warts angeordnet. Das SchlieRelement 19 ist gegeniiber
der jeweiligen Antriebskette 15 mit einem Befestigungs-
winkel b geneigt angeordnet, der kleiner ist als 90 °. Ge-
mafR dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel betragt der Be-
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festigungswinkel b etwa 80 °. Durch das SchlieRelement
19 und das Aufnahmeelement 18 ist die Mitnehmerein-
heit 17 im Wesentlichen dadurch geschlossen, dass der
Stab des SchlielRelements 19 im Wesentlichen parallel
zudem ersten Steg des Aufnahmeelements 18 angeord-
net ist. Der erste und der zweite Steg des Aufnahmee-
lements 18 und das SchlieRelement 19 bilden eine ge-
schlossene, U-férmige Stabkontur der Mitnehmereinheit
17, in der die Gewindestange zuverlassig und unverlier-
bar gehalten ist. Ein unbeabsichtigtes Verlieren der Ge-
windestange 2 aus der Mitnehmereinheit 17 ist ausge-
schlossen.

[0041] Das Aufnahmeelement 18 und das SchlieRele-
ment 19 sind jeweils starr an den Kettengliedern der je-
weiligen Antriebskette 15 befestigt. Durch die Férderbe-
wegung der jeweiligen Antriebskette 15 mit den Ketten-
gliedern werden die Aufnahmeelemente 18 und die
SchlieRelemente 19 unmittelbar mitbewegt. Bei der For-
derung der Mitnehmereinheiten 17 zwischen dem jeweils
oberen, der Férdervorrichtung 6 zugewandten Kettenrad
12 und dem jeweils unteren, der Aushubvorrichtung 7
zugewandten Kettenrand 12 befinden sich die Mitneh-
mereinheiten 17 in der zuvor geschilderten, geschlosse-
nen Transportanordnung.

[0042] Beim Umlaufen der Antriebsketten 15 an den
oberen Kettenradern 12 oder den unteren Kettenradern
12 mit jeweils einem Umschlingungswinkel von etwa 160
°, werden die Mithehmereinheiten 17 automatisch

in die gedffnete Ubergabeanordnung verlagert. Dadurch,
dass die stabférmigen Aufnahmeelemente 18 und
SchlieBelemente 19 unmittelbar an den Kettengliedern
befestigt sind, werden die Stabe durch die Umlenkfor-
derrichtung an den jeweiligen Kettenréddern 12 in Um-
fangsrichtung voneinander weg und anschlieRend wie-
der aufeinanderzu bewegt.

[0043] Die Ubergabeanordnung einer Mitnehmerein-
heit 17 im Bereich der Zufiihrvorrichtung 4 ist in Fig. 2
vergrofiert dargestellt. Wie aus Fig. 2 unmittelbar ersicht-
lich ist, ist die unbeladene Mithehmereinheit 17 am Ober-
trum der Antriebskette 15 geschlossen genauso wie die
beladene Mitnehmereinheit 17 am Untertrum der An-
triebskette 15. Zum Beladen der Mitnehmereinheit 17 mit
den Gewindestangen 2 aus dem Stangenmagazin 6ffnen
die Mitnehmereinheiten 17 im Bereich des jeweils oberen
Kettenrads 12.

[0044] Dadurch, dass der zweite Steg der Aufnahme-
elemente 18 an dem jeweils zugeordneten Schliel3ele-
ment 19 Ubersteht, ist gewahrleistet, dass die Mithehme-
reinheiten 17 auch im Bereich der dazwischen liegenden
Kettenrader 12, die einen Umschlingungswinkel von
hochstens 30 °, insbesondere von hochstens 20 ° und
insbesondere von héchstens 15 ° aufweisen, in der ge-
schlossenen Transportanordnung verbleiben. Dadurch
ist ein sicherer Transport der Gewindestabe 2 entlang
der Forderrichtung 16 gewahrleistet.

[0045] Die Fordervorrichtung 6 ist derart angeordnet,
dass zumindest das jeweilige Untertrum der Antriebsket-
te 15, an dem die mit Gewindestangen 2 beladenen Mit-
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nehmereinheiten 17 geférdert werden, zumindest ab-
schnittsweise in das Zinkbad 5 eintauchen. Das Zinkbad
5 weist ein Schmelzebecken 20 und eine nicht darge-
stellte Heizvorrichtung auf, um die Zinkschmelze auf die
geforderte Temperatur zu erwarmen. Zusatzlich kann ein
Temperatursensor vorgesehen sein, der insbesondere
Uber

eine Regelungseinheit mit der Heizvorrichtung in Signal-
verbindung steht, um die Zinkschmelze auf einem kon-
stanten Temperaturniveau zu halten.

[0046] Im Bereich des jeweils unteren Kettenrades 12
des ersten Antriebsorgans ist die Férdervorrichtung 6 mit
der Aushubvorrichtung 7 verbunden. Die Aushubvorrich-
tung 7 dient zum Ausheben der durch das Zinkbad 5
geférderten Halbzeuge 2. Dazu weist die Aushubvorrich-
tung 7 ein zweites Antriebsorgan in Form eines Paars
von Antriebsketten 21 auf, die Uber zwei Kettenrader 22
endlos umlaufend gefiihrtist. Mindestens eines der zwei-
ten Kettenrader 22 wird Giber einen zweiten Antriebsmo-
tor 36 angetrieben. An den zweiten Antriebsketten 21
sind jeweils mehrere Hebeeinheiten 23 befestigt, die mit
der Antriebskette 21 endlos umlaufend entlang der Aus-
hubrichtung 24 verlagert werden. Die Aushubrichtung 24
ist gemal dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel im We-
sentlichen vertikal orientiert.

[0047] Die Hebeeinheit 23 umfasst winkelférmige He-
beelemente 25, die jeweils an den zweiten Antriebsket-
ten 21 befestigt sind und mit den zweiten Antriebsketten
21 unmittelbar mitgeflihrt werden. Die Hebeeinheit 23
umfasst ferner eine stationare Fiihrungssaule 26, die be-
abstandet zu der vertikalen Saule des Gestells 11 ange-
ordnet ist. Die Fihrungssaule 26 weist eine den zweiten
Antriebsketten 21 zugewandte Fihrungskontur 37 auf,
entlang der die Halbzeuge 2 mittels der Hebeelemente
25 gefuihrt werden. Die Fihrungskontur 37 weist einen
unteren, im Wesentlichen horizontalen Abschnitt 38 auf,
der Uber einen kontinuierlichen Radiusabschnitt 40 in ei-
nen gegeniber der Vertikalen geneigten Abschnitt 39
Uibergeht.

[0048] Die Hebeelemente 25 sind mit ihrem Scheitel-
bereich jeweils an der zweiten Antriebskette 21 befestigt.
Der Offnungswinkel o der Hebeelemente 25 ist kleiner
als 90 °, insbesondere gréRer als 80 °, insbesondere gro-
Rer als 82 ° und insbesondere gréRer oder gleich 85 °.
Das Hebeelement 25 weist einen ersten Schenkel auf,
der sich im Wesentlichen senkrecht zur Aushubrichtung
24 erstreckt und einen einstlickig damit verbundenen
zweiten Schenkel, der sich im Wesentlichen parallel zur
Aushubrichtung 24 erstreckt. Der erste Schenkel dient
zum Mitnehmen der Gewindestange 2. Das freie Ende
des ersten Schenkels des Hebeelements 25 weist eine
Abrollschrage 27 auf. Mit dem zweiten Schenkel ist das
Hebeelement 25 an der Vertikalsdule des Gestells 11
abgestiitzt.

[0049] Die Lange des ersten Schenkels des Hebeele-
ments 25 ist groRer als der Abstand zwischen der Fiih-
rungskontur 37 der Fihrungssaule 26 und der zweiten
Antriebskette 21.
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[0050] An dem oberen, in Fig. 5 dargestellten Ketten-
rad 22 der Aushubvorrichtung 7 endet die Fiihrungskon-
tur 37 der Fihrungssaule 26.

[0051] Die Abrollvorrichtung 8 ist durch zwei im We-
sentlichen identische Abrollkufen 29 ausgeflihrt, die eine
Abrollkontur der Gewindestangen 2 entlang der Abroll-
vorrichtung 8 vorgeben. Die Abrollkufen 29 sind in einer
Richtung senkrecht zur Zeichenebene gemalR Fig. 1 hin-
tereinander angeordnet. Es kénnen auch mehr als zwei
Abrollkufen 29 vorgesehen sein. Der Abstand der Abroll-
kufen 29 zueinander istinsbesondere kleiner als die Lan-
ge der Gewindestangen 2.

[0052] Andem in Fig. 5 gezeigten Ubergabepunkt der
Gewindestange 2 von der Aushubvorrichtung 7 auf die
Abrollvorrichtung 8 weist die Gewindestange 2 ein erstes
Hoéhenniveau H4 auf. Die Lange des ersten Schenkels
des Hebeelements 25 ist derart gewahlt, dass an der in
Fig. 5 gezeigten oberen Position des Hebeelements 25
ein Abrollen der Gewindestange 2 von dem Hebeelement
25 Uber die Abrollschrage 27 zu der Abrollvorrichtung 8
zuverlassig gewahrleistet ist. Die Abrollvorrichtung 8
weist einen Anrollabschnitt 28 auf, an dem die Gewin-
destangen 2 von der Aushubvorrichtung 7 kommend
kontrolliert anrollen sollen. Dazu weist der Anrollab-
schnitt 28 ein Gefalle mit einem Neigungswinkel n von 7
¢ auf. Der Neigungswinkel n ist insbesondere verander-
lich einstellbar. Die Aushubvorrichtung 7 weist dazu ins-
besondere ein rahmenartiges Gestell auf, das tber ho-
henverstellbare FiiRe am Boden abgestellt ist. Die ho-
henverstellbaren FuRe sind aus darstellerischen Grin-
den nicht gezeigt. Derartige FiiRe kdnnen ein metrisches
Schraubgewinde aufweisen, mit dem sie an einer Ge-
windeaufnahme am Gestell héhenverstellbar ein- bzw.
ausschraubbar sind.

[0053] GemafR dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel
sind die Abrollkufen 29 mehrteilig ausgefiihrt. Die einzel-
nen Abschnitte der Abrollvorrichtung 8 sind gelenkig mit-
einander verbunden. Dadurch ist es mdglich, einzelne
Abschnitte der Abrollvorrichtung 8 héhenveranderlich
anzupassen.

[0054] Dem Anrollabschnitt 28 schlie3t sich unmittel-
bar ein Schleuderabschnitt 30 an. Entlang der Rollrich-
tung 31 weist der Schleuderabschnitt 30 zunachst eine
Beschleunigungskrimmung 32 auf. Die Neigung der Ab-
rollkufen 29 nimmt entlang der Rollrichtung 31 im Bereich
der Beschleunigungskrimmung 32 kontinuierlich zu. Im
Bereich der Beschleunigungskrimmung 32 ist die Nei-
gung der Abrollvorrichtung zunehmend, also nicht kon-
stant. Im Bereich der Beschleunigungskrimmung 32
sind die jeweiligen Oberflachen der Abrollkufen 29 kon-
vex gebildet.

[0055] Der Beschleunigungskrimmung 32 schlief3t
sich die Ubergangskriimmung 33 an, der ein im Wesent-
lichen horizontaler Talabschnitt 34 folgt. Der horizontale
Talabschnitt 34 hat eine geringe Steigung, bevor die Ab-
rollvorrichtung 8 mit einer Bremskriimmung 35in die Aus-
laufvorrichtung 9 lbergeht. Die Auslaufvorrichtung 9 ist
zumindest abschnittsweise horizontal orientiert und
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weist eine zweite H6he H, auf. Das zweite Héhenniveau
H, ist kleiner als das erste Ho6henniveau Hj.

[0056] Nachfolgend wird die Funktion der Anlage 1,
also das Verfahren zum Feuerverzinken der Gewin-
destangen 2 naher erlautert.

[0057] Eine Gewindestange 2 wird aus der Zuflihrvor-
richtung 4 abgegeben und fallt schwerkraftbedingt in die
Mitnehmereinheit 17, die sich an den oberen Kettenra-
dern 12 der Férdervorrichtung 6 in der geéffneten Uber-
gabeposition befindet, wie in Fig. 2 dargestellt.

[0058] Durch die anschlieRende Umlaufférderung der
Mitnehmereinheit 17 an den ersten Antriebsketten 15
wird die Mithehmereinheit 17 automatisch geschlossen,
also in die geschlossene Transportanordnung Uberfiihrt,
indem das Schlieelement 19 zu dem Aufnahmeelement
18 hin verlagert wird. In der geschlossenen Transporta-
nordnung werden die jeweils mit einer Gewindestange 2
bestiickten Mithehmereinheiten 17 entlang der Forder-
richtung 16 in und durch das Zinkbad 5 gefordert.
[0059] Die mit Zinkschmelze benetzten Gewindestan-
gen 2 werden durch das Offnen der Mitnehmereinheiten
17 an dem jeweils unteren Kettenrad 12 der Fordervor-
richtung 6 freigegeben und auf den Horizontalabschnitt
38 der Filhrungssaule 26 abgelegt. Das Ablegen des be-
netzten Halbzeugs 2 istin Fig. 4 dargestellt. Das mit Zink-
schmelze benetzte, an der Flihrungssaule 26 abgelegte
Halbzeug 2 wird von den Hebeelementen 25 der Hebe-
einheit 23 an der Aushubvorrichtung 7 mitgenommen
(vgl. Fig. 3) und entlang der Fiihrungskontur 37 der Fiih-
rungssaule 26 Uber den Rundungsabschnitt 40 nach
oben zu der Abrollvorrichtung 8 gefordert.

[0060] Dadurch, dass das Hebeelement 25 einen Off-
nungswinkel o von weniger als 90 ° aufweist und die Fiih-
rungskontur 37 der Fihrungssaule 26 gegenuber der
Vertikalen geneigt ist, befindet sich die Gewindestange
2 wahrend der Forderung entlang der Aushubrichtung
24 im Bereich des vorderen freien Endes des Hebeele-
ments 25, also im Bereich der Abrollschrage 27. Die Ge-
windestange wird zwischen den Hebeelementen 25 und
der Fihrungssaule 26 zuverldssig nach oben geférdert.
[0061] Wenn sichdie Hebeelemente 25ineineroberen
Position, wie in Fig. 5 dargestellt, befindet, rollt das Halb-
zeug 2 infolge der Schwerkraft (iber die Abrollschrage
27 des jeweiligen Hebeelements 25 in die Abrollvorrich-
tung 8, insbesondere in den Anrollabschnitt 28. Aufgrund
der geneigten Anordnung des Anrollabschnitts 28 ist ge-
wahrleistet, dass die Gewindestange 2 um ihre Langs-
achse 3 abrollt.

[0062] In dem anschlielRenden Schleuderabschnitt 30
mit der Beschleunigungskriimmung 32 wird die Verlage-
rungsgeschwindigkeit der Gewindestange 2 entlang der
Rollrichtung 31, insbesondere die Drehgeschwindigkeit
der Gewindestange 2, um ihre Langsachse 3 erhoht. Die
durch die Drehgeschwindigkeit der Gewindestabe ver-
ursachten Fliehkrafte auf die noch flissige Zinkschmelze
gewahrleisten ein zuverlassiges Abschleudern der
Schmelze. Wahrend des Abrollens der Gewindestabe
entlang der Abrollvorrichtung 8 kiihlt die Schmelze zu-
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mindest anteilig ab.

[0063] Da das erste Ho6henniveau H;, zu Beginn der
Abrollvorrichtung 8 groRer ist als das zweite Hohenni-
veau H, am Ende der Auslaufvorrichtung 9, durchlaufen
die Gewindestangen 2 in jedem Fall selbsttatig infolge
der schwerkraftbedingten Beschleunigung die Abrollvor-
richtung 8. Zusatzliche Antriebselemente sind entbehr-
lich. Die Abrollvorrichtung 8 ist insbesondere ohne be-
wegliche Teile ausgeftihrt und wartungsarm. Der Aufbau
ist unkompliziert und robust.

[0064] Indem horizontalen Bereich der Auslaufvorrich-
tung 9 kdnnen die verzinkten Gewindestangen 2 abkiih-
len und insbesondere gelagert oder zumindest zwi-
schengelagert werden, bevor ein Abtransport zum Wa-
renausgang und/oder einer weiteren Verarbeitungsstufe
erfolgt.

Patentanspriiche

1. Anlage zum Feuerverzinken von Halbzeugen (2)
umfassend eine Fordervorrichtung (6) zum Fordern
der Halbzeuge (2) durch ein Zinkbad (5), wobei die
Halbzeuge (2) Stangen mit metrischem AuRenge-
winde sind, und wobei eine mitder Férdervorrichtung
(6) verbundene Abrollvorrichtung (8) vorgesehen ist
zum Abrollen der aus dem Zinkbad (5) geférderten
Halbzeuge (2) um ihre Langsachsen (3),
dadurch gekennzeichnet, dass die Abrollvorrich-
tung (8) einen Schleuderabschnitt (30) zum Ab-
schleudern der Zinkschmelze von den Halbzeugen
(2) aufweist, wobei der Schleuderabschnitt (30) zu-
mindest abschnittsweise eine Kriimmung (32, 33,
35) aufweist.

2. Anlage gemaf Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fordervorrichtung (6) ein, insbeson-
dere endlos umlaufendes, erstes Antriebsorgan, ins-
besondere ein Paar von Antriebsketten (15), auf-
weist.

3. Anlage gemalf einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Férdervorrich-
tung (6) mindestens eine Mitnehmereinheit (17) zum
Mitnehmen der Halbzeuge (2) aufweist.

4. Anlage gemaf Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass wobei die Mithehmereinheit (17) ein Auf-
nahmeelement (18) und ein damit zusammenwir-
kendes SchlieBelement (19) aufweist, wobei das
Aufnahmeelement (18) und das SchlieRelement (19)
zwischen einer geschlossenen Transportanordnung
und in einer gedffneten Ubergabeanordnung relativ
zueinander verlagerbar sind.

5. Anlage gemal einem der vorstehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch eine mit der Férdervorrich-
tung (6) verbundene Aushubvorrichtung (7) zum
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Ausheben der durch das Zinkbad (5) geférderten
Halbzeuge (2).

Anlage gemaR Anspruch 5, dadurch gekennzeich-
net, dass die Aushubvorrichtung (7) ein, insbeson-
dere endlos umlaufendes, zweites Antriebsorgan,
insbesondere ein Paar von Antriebsketten (21), auf-
weist.

Anlage gemal Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aushubvorrichtung (7) min-
destens eine Hebeeinheit (23) zum Heben der Halb-
zeuge (2) aus dem Zinkbad (5) aufweist.

Anlage gemaR Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Hebeeinheit (23) ein an dem zweiten
Antriebsorgan befestigtes Hebeelement (25) und ei-
ne stationare Flhrungsschiene (26) aufweist.

Anlage gemaR einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abrollvorrich-
tung (8) einen Anrollabschnitt (28) zum Anrollen der
Halbzeuge (2) aufweist, wobei der Anrollabschnitt
(28) ein der Fordervorrichtung (6) abgewandtes Ge-
falle mit einem Neigungswinkel (n) aufweist.

Anlage gemaR einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Krimmung
(32, 33, 35) im Schleuderabschnitt (30) durch einen
Radius der Kontur der Abrollvorrichtung (8) ausge-
fuhrt ist.

Anlage gemaR einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abrollvorrich-
tung (8) mindestens zwei Abrollkufen (29) aufweist.

Anlage gemaR einem der vorstehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch eine mit der Abrollvorrich-
tung (8) verbundene Auslaufvorrichtung (9), die zu-
mindest abschnittsweise horizontal orientiert ist.

Verfahren zum Feuerverzinken von Halbzeugen (2)
umfassend die Verfahrensschritte

- Fordern der Halbzeuge (2) in Form von Stan-
gen mit metrischem Auflengewinde durch ein
Zinkbad (5) mittels einer Férdervorrichtung (6),
- Abschleudern flissiger Zinkschmelze durch
Abrollen der Halbzeuge (2) um ihre Langsachse
(3) mittels der mit der Férdervorrichtung (6) ver-
bundenen Abrollvorrichtung (8),

dadurch gekennzeichnet, dass die Halbzeuge (2)
in einem Schleuderabschnitt (30) der Abrollvorrich-
tung (8) entlang einer Krimmung (32, 33, 35) zu-
satzlich beschleunigt werden, so dass die flissige
Zinkschmelze abgeschleudert wird.
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Verfahren gemafl Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zinkschmelze in dem Zinkbad
(5) auf eine Temperatur von hochstens 460 °C, ins-
besondere hochstens 455 °C und insbesondere
hochstens 450 °C erwarmt ist.

Verfahren gemafld Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zinkschmelze nach dem
Abschleudern mit einer Schichtdicke von mindes-
tens 80 um an dem Halbzeug (2) angeordnet ist.

Claims

Assembly for hot-dip galvanizing semi-finished prod-
ucts (2), the assembly comprising a conveyor device
(6) for conveying the semi-finished products (2)
through a bath (5) of zinc, the semi-finished products
(2) being rods with metric external threads, and
wherein a roll-off device (8) is provided that is con-
nected to the conveyor device (6) in order to roll off
the semi-finished products (2) conveyed out of the
bath (5) of zinc about their longitudinal axes (3),
characterized in that the roll-off device (8) has a
spinning section (30) to remove the zinc melt from
the semi-finished products (2) by spinning, the spin-
ning section (30) having a curvature (32, 33, 35) at
least in sections.

Assembly as claimed in claim 1, characterized in
that the conveyor device (6) has an, in particular
endless and circumferential, first drive member, in
particular a pair of drive chains (15).

Assembly as claimed in any one of the preceding
claims, characterized in that the conveyor device
(6) has at least one carrier unit (17) to carry along
the semi-finished products (2).

Assembly as claimed in claim 3, characterized in
that wherein the carrier unit (17) has a receiving
member (18) and a closing member (19) interacting
therewith, wherein the receiving member (18) and
the closing member (19) are displaceable in relation
to one another between a closed transport arrange-
ment and in an open transfer arrangement.

Assembly as claimed in any one of the preceding
claims, characterized by a lifting device (7) con-
nected to the conveyor device (6) to lift out the semi-
finished products (2) conveyed through the bath (5)
of zinc.

Assembly as claimed in claim 5, characterized in
that the lifting device (7) has an, in particular endless
and circumferential, second drive member, in partic-
ular a pair of drive chains (21).
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Assembly as claimed in claim 5 or 6, characterized
in that the lifting device has at least one lifting unit
(23) to lift the semi-finished products (2) out of the
bath (5) of zinc.

Assembly as claimed in claim 7, characterized in
that the lifting unit (23) has a lifting member (25)
fastened to the second drive member and a station-
ary guide rail (26).

Assembly as claimed in any one of the preceding
claims, characterized in that the roll-off device (8)
has a roll-on section (28) to roll on the semi-finished
products (2), the roll-on section (28) having a slope,
facing away from the conveyor device (6), with an
angle of inclination (n).

Assembly as claimed in any one of the preceding
claims, characterized in that the curvature (32, 33,
35) in the spinning section (30) is formed by a radius
of the contour of the roll-off device (8).

Assembly as claimed in any one of the preceding
claims, characterized in that the roll-off device (8)
has at least two roll-off skids (29).

Assembly as claimed in any one of the preceding
claims, characterized by a run-off device (9) con-
nected to the roll-off device (8), the run-off device (9)
being oriented horizontally at least in sections.

Method for hot-dip galvanizing semi-finished prod-
ucts, the method comprising the method steps of

- conveying the semi-finished products (2) con-
figured as rods with metrical external threads
through a bath (5) of zinc by means of aconveyor
device (6),

- removing liquid zinc melt by rolling off the semi-
finished products (2) about their longitudinal ax-
es (3) by means of the roll-off device (8) con-
nected to the conveyor device (6),

characterized in that the semi-finished products (2)
are accelerated additionally along a curvature (32,
33, 35)in a spinning section (30) of the roll-off device
(8), causing the excess liquid zinc melt to be removed
by spinning.

Method as claimed in claim 13, characterized in
that the zinc melt in the bath (5) of zinc is heated to
a temperature of at most 460°C, in particular at most
455°C, and in particular at most 450°C.

Method as claimed in claim 13 or 14, characterized
in that after removing the excess zinc melt by spin-
ning, the zinc melt is arranged on the semi-finished
product (2) with a layer thickness of at least 80 um.
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Revendications

Installation de galvanisation a chaud de produits
semi-finis (2) comprenant un dispositif de déplace-
ment (6) pour déplacer les produits semi-finis (2) a
travers un bain de zinc (5), dans laquelle les produits
semi-finis (2) sont des tiges avec un filetage extérieur
métrique, et dans laquelle est prévu un dispositif de
roulage (8) raccordé au dispositif de déplacement
(6) pour rouler, autour de leurs axes longitudinaux
(3), les produits semi-finis (2) déplacés hors du bain
de zinc (5),

caractérisée en ce que le dispositif de roulage (8)
présente un trongon de centrifugation (30) pour éli-
miner par centrifugation le zinc fondu des produits
semi-finis (2), dans laquelle le trongon de centrifu-
gation (30) présente au moins partiellement une
courbure (32, 33, 35).

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le dispositif de déplacement (6) présente
un premier organe d’entrainement, en particulier
tournant sansfin, en particulier une paire de chaines
d’entrainement (15).

Installation selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le dispositif de dépla-
cement (6) présente au moins une unité d’amenée
(17) pour amener les produits semi-finis (2).

Installation selon la revendication 3 caractérisée en
ce que l'unité d’'amenée (17) présente un élément
de réception (18) et un élément de fermeture (19)
coopérant avec celui-ci, dans laquelle I'élément de
réception (18) etI’élémentde fermeture (19) peuvent
étredéplacés|’'un parrapportal'autre entre un agen-
cement de transport fermé et dans un agencement
de transmission ouvert.

Installation selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisée par un dispositif d’extraction (7)
raccordé au dispositif de déplacement (6) pour ex-
traire les produits semi-finis (2) déplacés a travers
le bain de zinc (5).

Installation selon la revendication 5, caractérisée
en ce que le dispositif d’extraction (7) présente un
second organe d’entrainement, en particulier tour-
nant sans fin, en particulier une paire de chaines
d’entrainement (21).

Installation selon la revendication 5 ou 6, caractéri-
sée en ce que le dispositif d’extraction (7) présente
au moins une unité de levage (23) pour soulever les
produits semi-finis (2) hors du bain de zinc (5).

Installation selon la revendication 7, caractérisée
en ce que l'unité de levage (23) présente un élément
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de levage (25) fixé contre le second organe d’entrai-
nement et un rail de guidage stationnaire (26).

Installation selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le dispositif de roulage
(8) présente un trongon de roulage (28) pour rouler
les produits semi-finis (2), dans laquelle le trongon
de roulage (28) présente une pente opposée a celle
du dispositif de déplacement (6) selon un angle d’in-
clinaison (n).

Installation selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que la courbure (32, 33, 35)
est réalisée dans le trongon de centrifugation (30)
selon un rayon du contour du dispositif de roulage

(8).

Installation selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le dispositif de dérou-
lement (8) présente au moins deux patins de dérou-
lement (29).

Installation selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisée par un dispositif d’écoulement (9)
raccordé au dispositif de roulage (8), lequel dispositif
d’écoulement est orienté au moins partiellement a
I’horizontale.

Procédé de galvanisation a chaud de produits semi-
finis (2) comprenant les étapes suivantes :

- déplacement des produits semi-finis (2) sous
la forme de tiges avec un filetage extérieur mé-
trique a travers un bain de zinc (5) au moyen
d’'un dispositif de déplacement (6),

- élimination par centrifugation du zinc fondu li-
quide par roulage des produits semi-finis (2),
autour de leur axe longitudinal (3,) au moyen du
dispositif de centrifugation (8) raccordé au dis-
positif de déplacement (6),

caractérisé en ce que les produits semi-finis
(2) sont en outre accélérés dans un trongon de
centrifugation (30) du dispositif de roulage (8) le
long d’'une courbure (32, 33, 35), de sorte que
le zinc fondu liquide soit éliminé par centrifuga-
tion.

Procédé selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le zinc fondu dans le bain de zinc (5) est
chauffé a une température d’au plus 460 °C, en par-
ticulier d’au plus 455 °C et en particulier d’au plus
450 °C.

Procédé selon la revendication 13 ou 14, caracté-
risé en ce qu’apres I'élimination par centrifugation,
le zinc fondu est disposé le long du produit semi-fini
(2) sur une épaisseur de couche d’au moins 80 pum.
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