
FOCUS SUR LA 

GALVANISATION 
VOTRE MÉTAL. VOTRE MATÉRIEL. NOTRE PROTECTION.

La galvanisation est plus qu'un simple trempage !



•	 Gestion des pièces galvanisées pour les 
différentes unités du Groupe JOSKIN.

•	 Service de galvanisation et devis pour tiers.
•	 Réception des commandes.

ACCROCHAGE
Cette première étape est cruciale pour un bon traitement : après contrôle de l’aptitude à la 
galvanisation (orifices d’écoulement, etc.), les pièces sont soigneusement accrochées sur 
une traverse de suspension (palonnier) selon un angle déterminé pour garantir la bonne 
pénétration dans les bains, une évacuation parfaite des produits de traitement et, lors de 

la sortie du bain de zinc, un bon écoulement de celui-ci.

La ligne de pré-traitement comprend 13 bains, dont 
certains en double ou triple pour les opérations longues, 
et un four de séchage à 3 positions. Une énorme hotte 
hermétique aspire les émanations des bains et les 
envoie vers un centre de filtration comprenant un laveur 
de fumées. La séquence de plongée des palonniers 
dans les bains est soit complètement automatisée, 
soit pilotée par un opérateur qualifié.

BUREAUX
•	 Travail administratif.
•	 Contrôle permanent de la composition des 

bains de traitement et de celui de zinc, ce qui 
est primordial pour la qualité et la pénétration 
de ce dernier dans l'acier.

Le pré-traitement du matériau comprend :
•	 un dégraissage ;
•	 un premier rinçage ;
•	 un décapage dans une solution acide ;
•	 un second rinçage ;
•	 un fluxage qui améliore l'adhérence du zinc ;
•	 un séchage à 80°C pendant 90 minutes.

PRÉ-TRAITEMENT



BAIN DE ZINC
•	 Le bain de zinc est composé d'une solution en fusion à 450 °C de zinc pur et d'alliages précis selon une 
formule spécifiquement étudiée pour une bonne accroche, une brillance de longue durée et une résistance 

mécanique élevée, nécessaires pour assurer la haute qualité des produits JOSKIN et de ceux des clients tiers.
•	 Après ultime contrôle de l’apprêt et rectification éventuelle, les pièces sont délicatement immergées dans 

la solution de zinc fondu, selon un angle et une vitesse propres au type individuel des pièces. La durée 
d’immersion - quelques minutes - est déterminée par le type, les dimensions et l'épaisseur des pièces.
•	 La sortie du bain est une opération cruciale pour un rendu et une qualité de protection supérieurs. 

L'expérience, le tour de main et l'œil attentif des finisseurs sont requis pour écarter le risque 
d'accrochage de sels et cendres de galvanisation à la surface des produits.

DÉCROCHAGE ET NETTOYAGE
•	 Après la galvanisation, certains éléments subissent un trempage à l'eau arrêtant le processus de 

fusion acier-zinc pour renforcer la couche galvanisée et/ou accélérer le refroidissement.
•	 Les palonniers sont ensuite automatiquement transférés sur un convoyeur de sortie, 

où les pièces galvanisées refroidissent avant décrochage.
•	 Ces dernières sont enfin décrochées, contrôlées, ébavurées (élimination des bavures sur orifices, 

des surplus, cendres de zinc, etc.) et soigneusement entreposées dans des zones de stockage.
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CHIFFRES-CLÉS

Dimensions du bain de zinc : 
- largeur : 2,8 m ; 
- longueur : 9,8 m ;
- profondeur : 3,2 m.

700 tonnes d'alliage de zinc en fusion en perma
nence dans le bain (appoint régulier au moyen 
de jumbo-blocs de 1 à 1,5 t de zinc et d'alliage).

Prélèvement d'échantillons dans le bain de zinc 
une fois par semaine pour vérifier le maintien 
constant de la composition chimique exacte.

L'unité de galvanisation JOSKIN fait partie des plus 
écologiques et économiques d'Europe !

La galvanisation assure la longévité des matériaux 
grâce à la pénétration du zinc au cœur de l'acier ! 

La galvanisation, c'est donc non seulement une 
protection anticorrosion de la surface de l'acier, mais 

aussi et surtout jusqu'au cœur de celui-ci.

GALVANISATION
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Protection galvanisée

(A) Acier de base.

(B) Zone de fusion du zinc pénétrant à 450 °C au cœur de l'acier.

(C) Couche de protection galvanisée 70 microns sur les 2 faces de l'acier.


