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&) Procédé de galvanisation locale d’un article en métal et produits galvanisés obtenus par ce procédé.

@ Procédé pour la galvanisation locale d'articles en métal
ferreux, de préférence une bande ou feuillard.

L'article regoit sur la surface destinée a 8tre protégée
de la galvanisation, un revétement d'une suspension
aqueuse de ciment et est ensuite séché, chauffé i une
température supérieure au point de fusion du zinc et passe
dans le bain de zinc fondu. Il subit finalement une étape de
nettoyage pour éliminer le dépdt de ciment formant le
masque et éventuellement un ringage final.

Les articles obtenus de cette maniére peuvent étre des
bandes d’acier galvanisé sur une seule face, destinés a étre
utilisés dans I'industrie automobile.

Rt

U
[]
L]

-
C

1. Nettoyage
{dégraissage, dicapage)
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2. DEpSt du masque par brosse,
rouleau ou pulvérisation
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par brossage sec,
ringage A 1'sau st/ou
nettoyage

4. Chauffage jusqu'l 1a
tampérature du bain
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§. Traltemant chimique ou
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Proc&dé de galvanisation locale d'un article en métal et

produits galvanisés obtenus par ce procédé.

La présente invention concerne un procédé pour
le revétement local d'un métal de base par un revé@tement mé-
tallique fondu et concerne plus particuliérement un procédé
pour la galvanisation de bandes ou de feuillards de métal
ferreux, sur un seul cdté; 1l'invention s'étend é&galement
aux produits obtenus par ce procédé.

Les buts poursuivis lors du revétement sur une
seule face de bandes de métal ou de feuilles sont bien con-
nus et ont é&té décrits dans les brevets américains 3,121,019
et 3,149,987. Le revé&tement sur une surface est en parti-
culier souhaitable pour obtenir des propriétés de résistan-
ce 3 la corrosion du zinc sur une face du métal, tandis que
l'autre face conserve sa surface initiale sans revétement
pour permettre entre autre l'adhérence de la peinture ou
la soudure par points.

La présente invention vise 38 fournir un procédé
par lequel une partie ou des parties choisies seulement 4d'u-
ne piéce de métal peuvent &tre galvanisées et 1l'invention
concerne plus spécifiquement un procédé de galvanisation
d'une face seulement d'une feuille de mé&tal. Le procédé
peut &tre mis en pratique soit sous forme d'un procédé dis-
continu sur des feuilles individuelles soit sous forme
d'un procédé continu sur une bande. Dans chaque cas, les
étapes effectuées sur le matériau sont les mémes.

Selon l'invention, le métal est d'abord net-
toyé de maniére que sa surface convienne pour recevoir 1le
zinc. Les parties du métal qui ne doivent pas subir la
galvanisation regoivent ensuite un revétement d'une matiére
servant de masque qui est séchée. Ensuite, le métal est
chauffé et plongé dans le zinc et lorsque le revétement de
zinc s'est solidifié&, la matiére servant de masque est &li-
minée. La surface qui &tait antérieurement recouverte par
la matiére servant de masque est propre et convient pour
tout autre traitement qui peut &tre nécessaire.
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Différentes matiéres servant de masque ont
été proposées dans le passé. Une matiére servant de mas-
que de protection convenable doit cependant répondre aux
exigences suivanfes afin de permettre une utilisation ef-
ficace : elle doit &tre bon marché, facile & appliquer et
présenter une bonne adhérence au substrat lors de la galva-
nisation tout en &tant facilement &liminable aprés galva-
nisation. De plus, la matiére doit résister & des tempéra-
tures élevées, c'est-3a-dire 3 une température minimale
d'environ 450-500°, qui est la température du zinc liquide
et de préférence 3 une température de 900°C, en vue de
protéger le métal contre l'oxydation lors de traitements
thermiques ultérieurs &ventuels (par exemple un revenu).
La matiére servant de masque ne doit é&galement pas polluer
le bain de zinc et rester exempte de zinc en vue d'éviter
un entrainement trop important du zinc hors du bain de
galvanisation. Finalement, il doit permettre une installa-
tion facile et bon marché de 1'&quipement nécessaire dans
des lignes de galvanisation existantes.

La présente invention fournit un procédé dans
lequel un article de métal ferreux, de préférence une bande
ou une feuille, subit un revétement sur la surface & proté-
ger par une suspension aqueuse de ciment, aprés quoi ledit
article est successivement séché& et chauffé 3 une tempéra-
ture au-dessus du point de fusion du zinc, déplacé& dans le
bain de zinc fondu et subit finalement une &tape de nettoya-
ge pour éliminer le ciment.

On entend par ciment, une mati&re minérale
finement broy&e généralement constituée d'alumine, de sili-
ce, de chaux, d'oxyde de fer et de magnésie qui ont &té
calcinés dans un four, qui lorsqu'elle est mélang&e avec
de 1l'eau forme une masse ou une pite plastique qui durcit
par réaction chimique, prise en gel et cristallisation.
Tout type de ciment classique convient, le ciment Portland
étant particuli@rement adéquat par suite de sa grande dis-
ponibilité&.

La granulométrie du ciment que l'on utilise
sera de préférence inférieure & 74 jm et de préférence
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entre 0,25 pm et 75 pm,

En vue de faciliter le revétement de la matié&re
servant de masque sur le substrat métallique, celle-ci sera
préparée sous forme d'une p&te relativement fluide avec de
l'eau dans laquelle différents autres additifs peuvent &tre
ajoutés. L'addition d'acide chlorhydrique est apparue
particuli@rement utile. D'autres additifs tels que des a-
gents liants destinés & promouvoir l'adhérence de matiére
servant de masque sur le substrat, de mé&me que des agents
de modification de viscosité, etc relévent &galement de
la présente invention.

Un mélange contenant 140 ml d'eau, 140 ml
d'acide chlorhydrique 3 10 % et 200 g de ciment Portland
est généralement recommandable, du fait qu'il adhérera fa-
cilement au substrat.

L'application de la ma.iére servant de masque
peut se réaliser 3 1l'aide d'un équipement convenable tel
qu'une brosse, un rouleau ou par pulvérisation. Cette
opération de revé@tement s'effectue de préférence aprés que
la matiére du substrat qui doit &tre traitée a été& préala-
blement décapée, de préférence d l'aide d'acide chlorhydri-
que et/ou dégraissée.

L'étape de séchage et de chauffage peut s'ef-
fectuer par n'importe gquels moyens convenables tels qu'un
four de chauffage fonctionnant & une température convenable.

De préférence, l'article qui doit é&tre traité
est chauffé avant son introduction dans le bain fondu de
zinc @ une température approchant la température du bain
de zinc fondu.

Aprés galvanisation, le produit peut &tre re- .
froidi dans une atmosphére de gaz protecteur tel que l'azote.

L'élimination de la matiére servant de masque
peut s'effectuer par n'importe quelle technique mécanique
ou physico-mécanique telle que soufflage d'air, brossage
d sec, lavage 3 l'eau, avec ou sans brossage simultané.

Aprés élimination de la matiére servant de mas-
que, l'article-ayant subi une galvanisation locale peut

subir une é&tape de ringage final, par exemple en utilisant
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de 1l'eau froide. En vue d'éviter toute oxydation sur les
parties non galvanisées de la piéce, un solvant qui est de
préférence un solvant non-miscible @ 1l'eau peut &tre ajouté
a4 l'eau de rincgage.

Aprés chauffage, le ciment qui a été appliqué
sur la piéce métallique, sé&che et adhére convenablement au
substrat, ce qui permet sa manipulation et son transport
ainsi gque son ihtroduction dans le bain. L'adhérence est
telle qu'en grattant le ciment 3 l'aide d'un outil convena-
ble, une surface locale complémentaire peut &tre libérée
pour une galvanisation ultérieure.

Cette technique peut &tre intéressante pour
réaliser des corrections ou pour rendre possible la galvani-
sation de surfaces localisées dans un champ relativement
important ayant re¢u une matiére servant de masque.

Le procédé convient tout particuliérement pour
le revétement continu d'une bande ou d'une feuille d'acier
mais n'y est pas limité.

En vue d'illustrer plus en détail 1l'invention,
un mode d'exécution spécifique de l'invention sera décrit
ci-aprés en référence au schéma opératoire du procédé de
1'invention, représenté & la figure 1 annexee.

Exemple

Un c6té& d'une bande de métal qui a subi un dé-
capage regoit un revétement d'une préparation contenant
140 ml d'eau, 140 ml d'acide chlorhydrique & 10 % et 200 g
de ciment Portland.

Le revé&tement est tel que le métal est recou-
vert de 170 g de matiére séche par métre carré. La feuille
est ensuite chauffée a3 approximativement 400°C et pé&nétre
dans un bain de zinc fondu & une température d'environ
440-460°C. La feuille est retirée du bain apré&s une minute
et rincée sous un courant d'eau avec brossage simultané.

La feuille de métal galvanisé présente une
surface brillante sur la face qui n'a pas &té galvanisée,
tandis que l'autre face a regu un revétement uniforme d'une
couche de zinc présentant la qualité habituelle que l'on
observe pour la galvanisation sur deux faces.
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Revendications de brevet

1. Procédé pour la galvanisation locale d'un
article en métal ferreux, de préférence sous forme d'une
feuille ou d'une bande caractérisé en ce que ledit article
subit un revétement sur la surface & protéger par une sus-
pension aqueuse de ciment, aprés quoi ledit article est suc-
cessivement séché et chauffé 3 une température au-dessus
du point de fusion du zinc, déplacé dans le bain de zinc
fondu et subit finalement une étape de nettoyage pour éli-
miner le ciment;

2. Procédé selon la revendication 1 caracté-
risé en ce que le ciment est du ciment Portland.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2
caractérisé en ce que la granulométrie du ciment est infé-
rieure 3 74 pm et est de préférence comprise entre 0,25 um
et 74 pm.

4. Procédé selon l'une quelconque des reven-
dications 1 & 3 caractérisé en ce que ladite suspension est
une pdte fluide avec de l'eau contenant de l'acide chlor-
hydrique.

5. Procédé selon la revendication 4 caracté-
risé en ce que ladite suspension est un mélange contenant
140 ml d'eau, 140 ml d'acide chlorhydrique & 10 % et 200 g
de ciment Portland.

6. Procédé selon l'une quelconque des reven-
dications 1 8 5 caractérisé en ce que l'article & traiter
est chauffé avant son introduction dans le bain de zinc
fondu & une température proche de la température du bain
de zinc fondu.

7. Procédé selon l'une quelconque des reven-
dications 1 8 6 caractérisé en ce que, aprés é&limination
de la matiére servant de masque, l'article ayant subi une
galvanisation locale subit une é&tape de ringage final a
l'aide d'eau.

8. Procédé selon la revendication 7 caracté-
risé en ce gu'un solvant, de préférence un solvant qui

-

n'est pas miscible avec l'eau est ajouté 3 l'eau de ringage.
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9. Procédé selon 1l'une quelconque des reven-
1 & 8 caractérisé en ce qu'aprés chauffage, le ciment subit
un grattage local d l'aide d'un outil, afin de rendre adé-
quate pour une galvanisation ultérieure, une surface loca-
le complémentaire.

10. Articles, caractérisés en ce qu'ils sont
obtenus par un procédé selon 1l'une gquelconque des revendi-

cations 1 & 9.
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Nettoyage
(dégraissage, dé&capage)

Dé&pdt du masque par brbsse,
rouleau ou pulvérisation

Séchage du masque

Chauvffage jusqu'a la
température du bain

"de Zn (450°C)

Galvanisation

Refroidissement

Elimination du masque
par brossage sec,
ringage 3 l'eau et/ou
nettoyage

Traitement chimique ou
thermique é&ventuel
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