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55)  Procédé  de  revêtement  en  continu  d'un  substrat  métallique  sur  une  partie  au  moins  d'au  moins  l'une  de  ses  faces  et 
dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce  procédé. 

@  Le  dispositif  de  revêtement  comporte  un  four  (1)  qui  ren- 
ferme  un  creuset  (4)  et  un  conduit  de  distribution  latéral  (3) 
dont  la  sortie  débouche  dans  un  dégagement  (2)  ouvert  vers 
l'extérieur,  qui  sert  à  répartir  le  métal  en  fusion  sur  toute  la 
largeur  du  ruban  (6)  de  métal  à  revêtir.  Ce  ruban  (6)  est 
entraîné  d'une  bobine  d'alimentation  (7)  à  une  bobine  de 
stockage  (8)  en  passant  sur  un  rouleau  de  positionnement 
(10)  monté  vis-à-vis  du  dégagement  (2),  l'écartement  entre 
ce  rouleau  et  le  bord  du  dégagement  étant  réglable  à  l'aide 
d'une  vis  (15).  Une  rampe  de  brûleurs  (16)  est  placée face  au 
revers  du  ruban  (6),  en  amont  du  dégagement  (2)  pour  chauf- 
fer  ce  ruban  avant  son  passage  devant  le  dégagement  (2).  Un 
bain  de  métal  en  fusion  est  ainsi  constamment  maintenu 
entre  ce  dégagement  (2)  et  la  face  à  revêtir  du  ruban  (6)  qui 
se  recouvre  d'une  couche  de  métal  au  fur  et  à  mesure  de son 
déplacement. 



Domaine  t e c h n i q u e  
L ' i n v e n t i o n   se  r appor t e   au  revêtement   de  t ô l e s   par  un  a u t r e  

métal  et  en  p a r t i c u l i e r   à  un  procédé  qui  permet  le  revê tement   p a r -  
t i e l   de  la  t ô l e .  

Eta t   de  la  t e c h n i q u e  
La  p roduc t ion   de  tô le   ga lvan i sée   se  r appor t e   g é n é r a l e m e n t  

au  revêtement   des  deux  faces  de  la  tô le   plongée  dans  un  bain  de  

zinc  en  fus ion.   Ce  mode  de  f a b r i c a t i o n   est   p a r f a i t e m e n t   au  p o i n t  

et  permet  de  p rodu i r e   de  la  tô le   p ro tégée   con t re   la  c o r r o s i o n   pou r  
de  nombreuses  a n n é e s .  

Depuis  quelque  temps,  un  nouveau  marché  a  ouver t   des  débou-  

chés  à  la  tô le   g a l v a n i s é e   sur  une  et  non  plus  sur  deux  faces .   Ce 

marché  est   ce lu i   de  l ' a u t o m o b i l e ,   domaine  dans  l eque l   l ' e m p l o i   de 

plus  en  plus  f r équen t   de  sel   répandu  sur  les  rou tes   en  h ive r ,   p r o -  

voque  une  d é g r a d a t i o n   a c c é l é r é e   des  c a r r o s s e r i e s   par  la  c o r r o s i o n .  

Si,  dans  le  bâtiment. ,   la  tô le   ga lvan i s ée   deux  faces   est   t o l é r a b l e  

dans  bien  des  cas,  e l l e   ne  l ' e s t   par  cont re   pas  pour  l ' i n d u s t r i e  

automobi le   é t an t   donné  que  sur  une  couche  de  zinc,   i l   n ' e s t   p a s  

p o s s i b l e   de  r é a l i s e r   une  couche  de  p e i n t u r e   suff isamment   l i s s e .  

Cet te   couche  de  zinc  c o n s t i t u e   également  une  gêne  pour  le  s o u d a -  

ge  par  points   des  t ô l e s .  

Diverses   s o l u t i o n s   o n t   déjà  été  p roposées   pour  ne  r e v ê t i r  

des  t ô l e s   que  sur  une  de  l eurs   f aces .   C ' e s t   a i n s i   que  la  demande 



de  b reve t   FR  No  2 .344.640  se  r appor t e   à  un  procédé  se lon  l e q u e l  

on  forme  un  bain  de  zinc  en  fus ion ,   on  f a i t   passer   la  bande  à  p r o -  

x imité   de  la  su r f ace   l i b r e   du  bain  de  zinc  de  manière  que  la  t e n -  

sion  s u p e r f i c i e l l e   et  la  m o u i l l a b i l i t é   du  métal   en  f u s i o n  p e r m e t -  

t en t   la  fo rmat ion   d 'un  ménisque  sur  la  s u r f a c e   l i b r e   de  ce  b a i n  

en  c o n t a c t   avec  la  face  de  la  bande  tournée  vers  l u i .  

Selon  une  au t re   s o l u t i o n   d é c r i t e   dans  la  demande  de  b r e v e t  

FR  No  2 .348 .278 ,   on  f a i t   passer   le  ruban  à  r e v ê t i r   dans  un  b a i n  

de  zinc  en  fus ion   en  m e t t a n t   s imul tanément   la  face  de  l a  t ô l e   n e  
devant  pas  ê t r e   r evê tue ,   en  c o n t a c t   avec  un  c y l i n d r e   r o t a t i f   au -  

tour  d 'un  axe  p a r a l l è l e   au  niveau  du  bain,   le  c o n t a c t   en t re   c e t t e  

face  et  le  c y l i n d r e   é t a n t   maintenu  aussi   longtemps  que  la  tô le   e s t  

trempée  dans  le  b a i n .  

I l   a  également   été  proposé  dans  la  demande  de  b r e v e t  

JP  No  77-151.638  de  masquer  la  face  qui  ne  doi t   pas  ê t re   r e v ê t u e .  

Le  brevet   BE  No  859.420  se  r appor te   à  un  procédé  s e l o n  l e -  

quel  un  mince  j e t   de  zinc  fondu  est   p r o j e t é   con t re   la  face  du  r u -  
ban  de  t ô l e   à  r e v ê t i r .  

Les  deux  p remiè res   s o l u t i o n s   ment ionnées  ne  pe rme t t en t   pa s  
de  c o n t r ô l e r   l ' é p a i s s e u r   et  la  r é g u l a r i t é   de  la  couche  d é p o s é e .  

En  ou t re   la  seconde  de  ces  s o l u t i o n s   pose  des  problèmes  en  ce  q u i  

concerne  l ' a c c u m u l a t i o n   de  zinc  sur  les  p a r t i e s   du  c y l i n d r e   q u i  

débordent   des  bords  l o n g i t u d i n a u x   du  ruban  d e  m é t a l ,   a ins i   que  pou r  
p r é s e r v e r   l ' a u t r e   face  non  r evê tue   de  l a  t ô l e .  

La  s o l u t i o n   u t i l i s a n t   le  masquage  n é c e s s i t e   généra lement   l ' e n -  

lèvement  u l t é r i e u r   du  r evê tement   d e s t i n é  à   m a s q u e r  l a   face  non  g a l -  

v a n i s é e .  

Le  procédé  avec  j e t   de  zinc  est  d é l i c a t   à  me t t r e   e n  o e u v r e  

tant   i l   est   v ra i   q u ' i l   es t   d i f f i c i l e   de  fo rmer  un   t e l   j e t   t r è s   m i n -  

ce  et  p a r f a i t e m e n t   l a m i n a i r e ,   s u r t o u t   s i  l ' o n   d é s i r e   r é a l i s e r  u n  

revêtement   de  l ' o r d r e   de  que lques   d i za ines   de  m i c r o n s .  

On  peut  encore  s i g n a l e r   d ' a u t r e s   s o l u t i o n s   r e l a t i v e s   au  r e -  

vêtement  un i face   des  s u b s t r a t s .  

Le  brevet   FR  No  1 .153.715  se  r a p p o r t e -  à   un  d i s p o s i t i f   p o u r ,  
le  r evê tement   m é t a l l i q u e   de  rubans  m é t a l l i q u e s   sur  une  o u  d e u x   f a -  

ces  dans  l eque l   le  métal   fondu  est   contenu  dans  u n  c r e u s e t   p r é s e n -  

tan t   des  l è v r e s   de  s o r t i e   p r e s s é e s   cont re   le  ruban  de  so r t e   que  



la  l a rgeur   de  l ' o r i f i c e   formé  en t re   les  deux  lèvres   est  t e l l e m e n t  

p e t i t e   que  tout   métal  appl iqué  au  ruban  est  en t r a îné   hors  de  l ' a p -  

p l i c a t e u r   par  le  déplacement  du  ruban  sous  l ' e f f e t   des  fo rces   c a -  

p i l l a i r e s   r é s u l t a n t   de  la  t ens ion   s u p e r f i c i e l l e   entre   le  métal  l i -  

quide  et  le  ruban  à  r e v ê t i r .   De  ce  f a i t ,   le  déplacement  du  r u b a n  
moui l lé   par  le  métal  fondu  e n t r a î n e   le  métal  hors  du  c r e u s e t   au 

fur  et  à  mesure.   Un  te l   d i s p o s i t i f   comporte  p l u s i e u r s   i n c o n v é n i e n t s  

t e l s   que  le  con t ac t   n é c e s s a i r e   entre   les  lèvres   de  d i s t r i b u t i o n  

du  c r e u s e t   et  le  ruban  à  r e v ê t i r   engendrant   l ' u s u r e   de  ces  l è v r e s  

et  le  f a i t   que  seules   les  forces   c a p i l l a i r e s   r é s u l t a n t   des  t e n s i o n s  

s u p e r f i c i e l l e s   ent re   le  métal  l i q u i d e   et  le  ruban  sont  u t i l i s é e s  

pour  pomper  le  l i q u i d e   hors  du  c r e u s e t ,   l i m i t a n t   a ins i   la  v i t e s -  

se  de  r evê temen t .   Enfin  les  p o s s i b i l i t é s   de  règlage   d ' é p a i s s e u r  
de  couche  d'un  te l   d i s p o s i t i f   sont  aussi   l i m i t é e s .  

Un  au t re   d i s p o s i t i f   basé  sur  une  ac t ion   de  pompage  e n g e n d r é e  

par  les  forces   c a p i l l a i r e s   est  également   d é c r i t   dans  le  brevet   US 

No  3  201  275  a i n s i   que  dans  le  DAS  No  1  080  373. 

Enf in ,   se lon  le  brevet   US  No  1  973  431,  un  courant   de  m é t a l  

l i q u i d e   est   formé  à  t r a v e r s   un  passage  dont  la  s ec t ion   d ro i t e   c o r -  

respond  à  c e l l e   de  la  couche  à  déposer ,   l ' e x t r é m i t é   de  s o r t i e   de 

ce  passage  se  t rouvan t   elle-même  à  une  d i s t a n c e   du  s u b s t r a t   t r è s  

exactement  éga le   à  l ' é p a i s s e u r   de  la  couche  à  déposer .   Ce  p r o c é -  

dé  s ' a p p a r e n t e   à  un  p rocessus   d ' e x t r u s i o n   et  est   t r ès   d i f f i c i l e  
à  met t re   en  oeuvre  sans  une  p r e s s ion   impor tante   exercée  sur  le  mé- 

t a l .   En  ou t r e ,   compte  tenu  des  phénomènes  de  c a p i l l a r i t é ,   ce  p r o -  
cédé  est   l im i t é   à  des  é p a i s s e u r s   de  revêtements   r e l a t i v e m e n t   g r a n -  
d e s .  

Exposé  de  l ' i n v e n t i o n  

Le  but  de  la  p résen te   inven t ion   est  de  remédier,   au  moins 

en  p a r t i e   aux  d ive rs   i n c o n v é n i e n t s   s u s m e n t i o n n é s .  

A  cet  e f f e t ,   la  présente,   i nven t ion   a  tout  d 'abord  pour  ob-  

j e t   un  procédé  de  revêtement   en  cont inu   d'un  s u b s t r a t   m é t a l l i q u e ,  

sur  une  p a r t i e   au  moins  d'au  moins  l ' une   de  ses  faces  par  un  au -  
tre  méta l ,   c a r a c t é r i s é   p a r  l e   f a i t   que  l ' on   forme  au  moins  un  é c o u -  

lement  sous  p r e s s ion   de  ce  métal  de  revêtement   en  fusion  à  t r a v e r s  

une  ouve r tu re   de  d i s t r i b u t i o n   s ' é t e n d a n t   s ens ib lemen t   sur  la  l a r -  

geur  de  la  p a r t i e   du  s u b s t r a t   à  r e c o u v r i r ,   on  f ixe  une  t r a j e c t o i r e  



pour  le  s u b s t r a t   t r a n s v e r s a l e m e n t   à  l a d i t e   l a rgeur   et  passan t   à  

p r o x i m i t é   de  l a d i t e   ouver tu re   de  d i s t r i b u t i o n ,   on  chauf fe   ce  s u b s -  

t r a t   à  u n e  t e m p é r a t u r e   vo i s ine   du  point   de  fusion  dudi t   métal  de  
r evê tement   v i s - à - v i s   d 'une  p o r t i o n   de  sa  t r a j e c t o i r e ,   on  e n t r a î -  

ne  ce  s u b s t r a t   le  long  de  c e t t e   t r a j e c t o i r e   pour  amener  s u c c e s s -  
ivement  ses  p o r t i o n s   chauf fées   v i s - à - v i s   de  l a d i t e   o u v e r t u r e   d e  

d i s t r i b u t i o n ,   on  règle   la  d i s t a n c e   en t re   c e t t e   ouve r tu re   et  le  s u b s -  

t r a t   pour  que  la  t ens ion   s u p e r f i c i e l l e   du  métal   de  r evê temen t   e n  

fus ion   et  la  m o u i l l a b i l i t é   du  s u b s t r a t   p e r m e t t e n t   au  métal   en  f u -  

sion  de  former  un  ménisque  s t a b l e   en t re   c e t t e   ouve r tu r e   et  ce  s u b s -  

t r a t   e t ,   pour  une  v i t e s s e   de  dé f i l emen t   donnée  du  s u b s t r a t ,   on  r è -  

g l e   le  déb i t   de  l ' é c o u l e m e n t   en  f o n c t i o n   de  l ' é p a i s s e u r   d é s i r é e  

pour  le  r e v ê t e m e n t .  

D e s c r i p t i o n   sommaire  des  d e s s i n s  

Cet te   i nven t ion   a  ensu i t e   pour  ob je t   un  d i s p o s i t i f   pour  l a  

mise  en  oeuvre  de  ce  procédé ,   c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   q u ' i l   com- 

po r t e   une  source  de  m é t a l  d e   revêtement   en  f u s ion ,   au  moins  un  c o n -  
du i t   de  d i s t r i b u t i o n   de  ce  méta l ,   des  moyens  pour  r é g l e r   l ' é c a r -  

tement  ent re   le  bord  dudi t   dégagement  et  la  face  de  la  bande  à  r e -  
v ê t i r ,   des  moyens  pour  chau f f e r   la  p o r t i o n   de  c e t t e   bande  s i t u é e  

immédiatement  en  amont  de  ce  dégagement  et  des  moyens  pour   a s s e r -  
vir   le  déb i t   dudi t   métal  en  fus ion   et  la  v i t e s s e   de  la  bande  e n  

f o n c t i o n   de  l ' é p a i s s e u r   d é s i r é e   pour  le  r e v ê t e m e n t .  

Le  dess in   annexé  i l l u s t r e   schémat iquement   et   à  t i t r e   d ' e x e m -  

p l e ,   une  forme  d ' e x é c u t i o n   et  des  v a r i a n t e s   du  d i s p o s i t i f   pour  l a  

mise  en  oeuvre  du  procédé  ob je t   de  la  p r é s e n t e   i n v e n t i o n .  

La  f ig .   1  est   une  vue  en  é l é v a t i o n   l a t é r a l e   de  c e t t e   forme 
d ' e x é c u t i o n .  

La  f ig .   2  est   une  vue  de  d é t a i l   agrandie   d 'une  p a r t i e   de  c e t t e  

forme  d ' e x é c u t i o n .  

La  f ig .   3  est   une  vue  de  d é t a i l   selon  I I I - I I I   de  la  f ig .   2 .  

La  f ig .   4  est  une  vue  p a r t i e l l e  d e   face  d 'une  v a r i a n t e   d ' u n  

d é t a i l   du  d i s p o s i t i f  d e s   f ig .   1  à  3 .  

La  f ig .   5  est  une  vue  en  coupe  se lon   V-V  de  la  f ig .   4 .  

La  f ig .   6  es t   une  vue  en  é l é v a t i o n   l a t é r a l e   d 'une  v a r i a n t e  

de  la  f ig   1 .  

La  f ig .   7  es t   une  vue  de  d é t a i l   ag rand ie   d e  c e t t e   v a r i a n t e .  



Mei l l eu re   manière  de  r é a l i s e r   l ' i n v e n t i o n  

Le  d i s p o s i t i f   i l l u s t r é   par  la  f ig .   1  comporte  un  four  1  d e  

concep t ion   connue  des t i né   à  p rodu i r e   le  zinc  en  fus ion .   Ce  f o u r  

p r é sen t e   un  condui t   de  d i s t r i b u t i o n   l a t é r a l e   3  qui  débouche  à  une  

ex t r émi t é   dans  un  dégagement  2  ouver t   vers  l ' e x t é r i e u r ,   t and i s   que 

son  aut re   e x t r é m i t é   a b o u t i t   à  un  c r e u s e t   4  con tenan t   du  métal  e n  

fus ion .   Un  r é g u l a t e u r   de  niveau  du  r é t a l   en  fusion  contenu  dans  

ce  c r e u s e t ,   c o n s t i t u é   par  un  p i s t o n   5  mobile  v e r t i c a l e m e n t ,   p e r -  

met  de  f a i r e   couler   le  zinc  fondu  dans  le  condui t   3  pour  a l i m e n t e r  

le  dégagement  2.  Une  vanne  de  rég lage   3a  placée  dans  le  c o n d u i t  

3  permet  d ' a j u s t e r   le  débi t   avec  une  plus  grande  p r é c i s i o n .  

Un  ruban  6,  par  exemple  formé  à  p a r t i r   d 'une  tô le   d ' a c i e r ,  

enroulé   à  une  ex t rémi té   sur  une  bobine  d ' a l i m e n t a t i o n   7  et  à  l ' a u -  

tre  e x t r é m i t é   sur  une  bobine  de  s tockage  8  et  guidé  par  t r o i s   r o u -  

leaux  9,  10  et  11,  d é f i l e   devant  l ' o u v e r t u r e   du  dégagement  2,  e n -  
t r a î n é   par  un  moteur  12.  La  d i s t a n c e   en t re   le  ruban  6  et  le  b o r d  

du  dégagement  2  est   r é g l a b l e .   A  cet   e f f e t   chacune  des  e x t r é m i t é s  

de  l ' un   des  rouleaux  10  se rvan t   au  pa s i t i onnemen t   est   f ixée   à  l ' e x -  

t r émi t é   d'un  bras  13  monté  o s c i l l a n t   autour  d'un  axe  f ixe  14,  q u i  

s ' appu i e   contre   une  vis  de  butée  r é g l a b l e   15.  Une  rampe  de  b r û l e u r s  

à  gaz  16,  a l imentée   par  une  source  de  combust ib le   gazeux  17,  e s t  

placée  v i s - à - v i s   de  la  face  du  ruban  6  opposée  à  c e l l e   tournée  v e r s  

l ' o u v e r t u r e   de  d i s t r i b u t i o n   2  et  dans  la  po r t ion   de  la  t r a j e c t o i -  

re  du  ruban,  dont  le  sens  de  d é f i l e m e n t   est   indiqué   par  la  f l è c h e  

F,  s i t u é e   jus te   en  amont  du  dégagement  2.  Ce t te   rampe  de  b r û l e u r s  

16  est   d e s t i n é e   à  é lever   la  t empéra tu re   du  ruban  6  j u s q u ' a u x   e n -  

v i rons   de  la  t empéra tu re   du  zinc  en  fus ion,   a f in   d ' a s s u r e r   un  bon 

moui l lage   du  zinc  l i q u i d e   sur  le  ruban  6 .  

La  po r t ion   de  l ' i n s t a l l a t i o n   entourée  par  un  t racé   en  t r a i t s  

mixtes  est  placée  sous  une  atmosphère  c o n t r ô l é e   de  H2 + N2  d e s t i -  
née  à  é v i t e r   l ' o x y d a t i o n   du  s u b s t r a t .   Comme  on  peut  le  c o n s t a t e r  

en  observant   les  f ig.   2  et  3,  le  dégagement  2  p r é sen t e   une  c o n f o r -  

mation  p a r t i c u l i è r e   qui  joue  un  rôle  important   dans  le  succès  du 

procédé  p u i s q u ' i l   se r t   à  former  une  zone  de  r é p a r t i t i o n   du  m é t a l  

fondu  sur  la  l a rgeur   du  ruban.  A  cet  e f f e t ,   ce  dégagement  2  e s t  

formé  par  une  ra inure   a l longée   d i sposée   t r a n s v e r s a l e m e n t   à  l ' a x e  

l o n g i t u d i n a l   du  ruban  6  et  dont  la  longueur  es t   t r è s   l é g è r e m e n t  



i n f é r i e u r e   à  la  l a r g e u r   du  ruban  6  à  r e v ê t i r .   Cet te   r a i n u r e   e s t  

ménagée  dans  une  p l a q u e t t e   19  qui  s ' é t e n d   à  t r a v e r s   l ' o u v e r t u r e  

3.  Dans  cet  exemple,  la  p ro fondeur   de  ce  dégagement  es t   de  l ' o r -  
dre  de  2  à  3  mm  et  sa  l a r g e u r   es t   de  3  mm.  Une  s é r i e   de  c o n d u i t s  

d e  l i a i s o n   20  débouchent   dans  le  f ond  de   ce  dégagement  2  et  le  f o n t  

communiquer  avec  le  condui t   3.  Ces  condu i t s   de  l i a i s o n   20  sont   f o r -  

més  par  des  perçages   de  0,8  mm  de  d iamèt re   é c a r t é s   de  10  mm  l e s  

uns  des  au t res   dans  cet  exemple.  I l s   sont  d e s t i n é s   à  c rée r   une  c e r -  

t a ine   per te   de  charge  à  la  s o r t i e   du  condui t   3  e t  à   f a v o r i s e r   l a  

r é p a r t i t i o n   du  zinc  en  fus ion   sur  toute   la  longueur  du  dégagement  

2.  Dans  cet  exemple,  les  condu i t s   de  l i a i s o n   sont  espacés   de  10  mm 
l ' u n   de  l ' a u t r e ,   mais  cet  é c a r t e m e n t   n ' e s t   pas  c r i t i q u e .   En  p r a -  

t i q u e ,   la  s ec t i on   et  le  nombre  de  condu i t s   de  l i a i s o n   s e ron t   c h o i -  

s is   en  fonc t ion   du  déb i t   r e che rché   et  de  manière  à  c réer   une  p e r -  

te  de  charge  t e l l e   que  le  zinc  en  fus ion  ne  s o r t e   pas  sous  fo rme 

de  j e t ,   la  p r e s s ion   en  amont  ne  r é s u l t a n t   que  de  la  hauteur   de  z i n c  

l i q u i d e   s i t uée   au-dessus   du  niveau  de  l ' e n t r é e   du  condu i t   3.  C e t t e  

pe r t e   de  charge  est  uniquement  d e s t i n é e   à  r é p a r t i r   r é g u l i è r e m e n t  

l ' é c o u l e m e n t   sur  toute  la  longueur   du  dégagement  2  pour  q u ' i l   s o i t  

constamment  rempli  de  zinc  en  fus ion   durant   le  p roces sus   de  r e v ê -  

tement .   La  face  ex te rne   de  la  p l a q u e t t e   19  est   b i s e a u t é e   de  p a r t  
et  d ' a u t r e   de  la  r a i nu re   18  pour  é v i t e r   que  le  zinc  en  fus ion   ne  

s ' é t a l e   sur  c e t t e   face  l o r s q u e   le  ruban  6  es t   p lacé   à  p r o x i m i t é  

du  bord  de  l ' o u v e r t u r e   2  et  se  déplace  l o n g i t u d i n a l e m e n t .   Le  r u -  

ban  6  f a i t   en  outre   un  angle  d ' e n v i r o n   10°  par  r a p p o r t   à  la  v e r -  
t i c a l e   de  par t   et  d ' a u t r e   du  rou leau   10.  I l   est   encore  à  noter   que 

l ' a l i m e n t a t i o n   du  zinc  l i q u i d e   par  un  condui t   h o r i z o n t a l   t a n d i s  

que  le  ruban  à  r e v ê t i r   est  s e n s i b l e m e n t   v e r t i c a l   et  se  d é p l a c e  

v i s - à - v i s   du  dégagement  2  de  bas  en  haut ,   c o n s t i t u e   une  d i s p o s i -  

t ion   avantageuse .   En  e f f e t ,   le  déb i t   de  zinc  peut  ê t r e   f a c i l e m e n t  

c o n t r ô l é ,   et  s u r t o u t ,   le  sens  de  déplacement   du  ruban  provoque  un  
en t r a înemen t   du  zinc  l i q u i d e   en  ra i son   de  la  m o u i l l a b i l i t é   du  r u -  

ban  chauffé   qui  s ' oppose   à  l ' é c o u l e m e n t   du  zinc  par  g r a v i t é ,   d e  

so r t e   q u ' i l   est   p o s s i b l e   d ' é q u i l i b r e r   dynamiquement  ces  deux  f o r -  

ces  a n t a g o n i s t e s .  
Des  e s s a i s   ont  été  r é a l i s é s   avec  succès  à  l ' é c h e l l e   du  l a -  

b o r a t o i r e   à  l ' a i d e   de  l ' i n s t a l l a t i o n   d é c r i t e .   Pour  e f f e c t u e r   c e s  



e s s a i s ,   on  a  u t i l i s é   un  ruban  d ' a c i e r   inoxydable   de  10  cm  de  l a r -  

geur.  L ' a c i e r   inoxydable   a  été  cho i s i   pour  e f f e c t u e r   ces  e s s a i s  

de  manière  à  pouvoir   t r a v a i l l e r   sans  atmosphère  con t rô l ée   dans  un 

but  de  s i m p l i f i c a t i o n .   Etant   donné  que  la  m o u i l l a b i l i t é   d 'un  r u -  

ban  d ' a c i e r   o r d i n a i r e   chauffé   sous  atmosphère  non  oxydante  est  m e i l -  

leure   que  c e l l e   d'un  acier   oxydable,   i l   est  c e r t a i n   que  les  t e s t s  

e f f e c t u é s   de  c e t t e   manière  sont  en  tous  les  cas  t r a n s p o s a b l e s   s u r  

une  i n s t a l l a t i o n   i n d u s t r i e l l e   en  u t i l i s a n t   des  tô les   d ' a c i e r   o r -  

d i n a i r e .  

I n i t i a l e m e n t ,   la  t empéra tu re   du  zinc  dans  le  c r euse t   4  e s t  

por tée   entre   450°  et  470°C.  Le  ruban  d ' a c i e r   6  est  amené  par  l e  

rouleau  10  commandé  par  la  vis  de  réglage  15  a g i s s a n t   sur  le  b r a s  

o s c i l l a n t   13,  en  con tac t   avec  le  bord  de  l ' o u v e r t u r e   2.  Le  p i s t o n  

5  est  i n t r o d u i t   dans  le  bain  de  zinc  contenu  dans  le  c r e u s e t   4  e t  

le  niveau  du  zinc  dépasse  le  niveau  du  condui t   3  et  s ' é c o u l e   e n  
d i r e c t i o n   du  dégagement  2.  I l   t r a v e r s e   les  canaux  20  et  se  r épand  

dans  le  dégagement  q u ' i l   r e m p l i t .   A  ce  moment  le  rouleau  10  e s t  
reculé   à  l ' a i d e   de  la  vis  15  et  le  moteur  12  est  mis  en  marche  t a n -  

dis  que  la  rampe  de  b r û l e u r s   à  gaz  16  a  été  al lumée,  pour  que  l e  

ruban,  a r r i v a n t   v i s - à - v i s   de  la  r a inu re   18,  s o i t   porté  à  une  t em-  

p é r a t u r e   vo i s ine   de  c e l l e   du  zinc  en  fus ion ,   dans  cet  exemple  l a  

t empéra ture   du  ruban  peut  ê t re   de  l ' o r d r e   de  400°C  de  manière  que 
le  zinc  ne  so i t   pas  r e f r o i d i   dès  q u ' i l   touche  la  tô le ,   ce  qui  l ' e m -  

p ê c h e r a i t   de  former  un  revêtement   r é g u l i e r   et  f i n i r a i t   par  b l o q u e r  

le  ruban  par  une  accumula t ion   de  zinc  au  niveau  du  dégagement  2 .  

La  d i s t a n c e   ent re   le  bord  de  l ' o u v e r t u r e   2  et  la  su r face   du 

ruban  à  r e v ê t i r   do i t   ê t r e   s u f f i s a n t e   pour  que  le  ruban  ne  t o u c h e  

en  aucun  cas  la  p l a q u e t t e   19.  Lors  des  e s s a i s   e f f e c t u é s   et  avec  

une  v i t e s s e   du  ruban  de  10  m/min.  et  une  épa i s seu r   de  dépôt  de  l ' o r -  

dre  de  30/um,  l ' é c a r t e m e n t   entre   le  ruban  et  la  p l a q u e t t e   19  a  pu  
a t t e i n d r e   0,8  mm.  De  p r é f é r e n c e ,   ce t t e   d i s t a n c e   est   de  0,5  à  0 , 6  

mm.  En  r é d u i s a n t   ou  en  augmentant  ce t t e   d i s t ance   on  remarque  des  

s t r i e s   ou  des  d i s c o n t i n u i t é s   du  r evê tement .   Au-delà  de  1  mm  e t  

que l l e   que  so i t   la  v i t e s s e   du  ruban,  le  ménisque  entre  le  d é g a g e -  

ment  2  et  le  ruban  ne  s e  f o r m e   plus  et  le  métal  s ' é c o u l e   par  g r a -  
v i t é .   On  a  déjà  re levé   que  les  e s s a i s   r é a l i s é s   sur  un  ruban  d ' a c i e r  

inoxydable  pour  des  r a i sons   de  s i m p l i f i c a t i o n   de  l ' i n s t a l l a t i o n  



et  de  sa  mise  en  oeuvre,   ne  donnent  pas  des  cond i t i ons   de  m o u i l -  

lage  optimum  et  que  le  revêtement   d'un  ruban  d ' a c i e r   dans  une  a t -  

mosphère  r é d u c t r i c e   donnera  un  m e i l l e u r   moui l l age .   Par  c o n s é q u e n t  
le  passage  des  e s s a i s   de  l a b o r a t o i r e   au  stade  i n d u s t r i e l   ne  p o s e  

pas  de  problème  de  p r i n c i p e   et  p e r m e t t r a   p e u t - ê t r e   d ' augmente r   l é -  

gèrement  la  d i s t a n c e   en t re   le  bord  du  dégagement  2  et  le  r u b a n .  

Quoi  q u ' i l   en  s o i t ,   c e t t e   d i s t a n c e   es t   d ' o r e s   et  déjà  s u f f i s a n t e  

pour  assurer   le  dé f i l emen t   du  ruban  sans  con tac t   avec  le  bord  du 

dégagement  2.  Le  déb i t   de  zinc  do i t   ê t r e   f ixé   en  fonc t ion   de  l ' é -  

p a i s s e u r   du  revêtement   d é s i r é  e t   de  la  v i t e s s e   de  d é f i l e m e n t ,   d e  

manière  que  la  masse  de  zinc  l i q u i d e   ba ignan t   la  po r t ion   du  r u b a n  

a d j a c e n t e   au  dégagement  2  s o i t   c o n s t a n t e .   Le  main t ien   de  c e t t e   m a s -  

se  l i q u i d e   en  con tac t   avec  une  p o r t i o n   du  ruban  6  sur  toute   sa  l a r -  

geur  est  le  gage  d'un  revê tement   c o n t i n u ,   d ' é p a i s s e u r   c o n s t a n t e ,  

sur  toute  la  l a rgeur   du  ruban.  L ' a u g m e n t a t i o n   de  la  l a rgeur   du  r e -  
vêtement  de  10  cm  j u s q u ' à   1,50  m,  qui  c o n s t i t u e   la  l a rgeur   c o u r a n -  

te  dans  les  a p p l i c a t i o n s   i n d u s t r i e l l e s   ne  p r é sen t e   pas  de  d i f f i -  

cu l t é   de  p r i n c i p e   p a r t i c u l i è r e .   On  p e u t ,   s o i t   u t i l i s e r   une  s é r i e  

de  modules  formés  des  p l a q u e t t e s   19  d i sposée s   côte  à  cô te ,   s o i t  

a l l onge r   la  p l a q u e t t e   19  et  le  dégagement  2  pour  couvr i r   t ou te   l a  

l a rgeu r   so i t   encore  j u x t a p o s e r   côte  à  côte  des  modules  plus  l o n g s  

que  ce lu i   u t i l i s é   l o r s   des  e s s a i s ,   mais  plus  cour ts   que  la  l a r g e u r  

t o t a l e   de  la  t ô l e   à  r e v ê t i r .   On  peut   encore  ne  r e c o u v r i r   q u ' u n e  

p a r t i e   seulement  de  la  l a r g e u r   du  ruban  et  ob ten i r   a ins i   des  é p a r -  

gnes.  I l   s u f f i t   en  e f f e t   de  d imens ionner   et  de  r é p a r t i r   c o n v e n a -  
blement  les  dégagements  2  pour  que  s eu le s   c e r t a i n e s   p a r t i e s   de  l a  

l a rgeu r   du  ruban  so i en t   r e v ê t u e s .  

Des  e s s a i s   de  v a r i a t i o n   de  l ' é p a i s s e u r   du  revêtement   par  une 

m o d i f i c a t i o n   du  déb i t   ont  permis  de  passe r   d 'un  revêtement   de  80 

µ m   sur  10  cm  de  la rge   avec  un  déb i t   de  1,33  cm3/s  et   une  v i t e s s e  

de  d é f i l e m e n t   de  10  m/min  à  un  revê tement   de  30 µm  avec  une  d é b i t  

de  0,5  cm3/s.  Ce  revêtement   a  pu  ê t r e   aba issé   j u s q u ' à   20  pm  t o u -  

jours   dans  des  c o n d i t i o n s   de  l a b o r a t o i r e .   La  v i t e s s e   de  d é f i l e m e n t  

ne  semble  l i m i t é e   vers  le  haut  que  par  des  ques t i ons   de  v i b r a t i o n s  

et  non  par  la  na ture   du  procédé  et  vers  le  bas,  e l l e   peut  ê t re   a b a i s -  

sée  j u s q u ' à   envi ron  3  m/min  pour  un  déb i t   d ' e n v i r o n  1   cm3/s.  C e c i  

montre  la  t r è s   grande  soup l e s se   du  procédé  "selon  l ' i n v e n t i o n .  



Diverses   v a r i a n t e s   dont  l ' une   est  i l l u s t r é e   par  les  f ig.   4 

et  5  peuvent   ê t re   e n v i s a g é e s .   On  peut  ménager  une  fen te   21  en  l i e u  

et  place  du  dégagement  2  et  des  condui t s   de  l i a i s o n   19.  On  p e u t  

aussi   env i sage r   une  s é r i e   de  condui t s   19  en  l i eu   et  place  de  l a  

fente   21  sans  que  ces  condui t s   ne  débouchent  dans  un  dégagement  

2.  Il   est   auss i   p o s s i b l e   de  r édu i re   le  nombre  de  condu i t s   19  e t  

de  les  é c a r t e r   davantage  en  augmentant  ou  non  leur  s ec t i on   de  p a s -  

sage.   L ' i n t é r ê t   du  bain  de  zinc  c o u l a n t ,   r é a l i s é   a d j a c e n t   à  la  f a -  

ce  du  ruban  6  à  r e v ê t i r   r és ide   dans  le  f a i t ,   que  par  sa  p o s i t i o n ,  

qui  tend  à  f a i r e   couler   le  zinc  par  g r a v i t é   et  l ' a c t i o n   c o n j u g u é e  

de  la  m o u i l l a b i l i t é   du  ruban  et  l ' e f f e t   d ' e n t r a î n e m e n t   c o n s é c u t i f  

à  son  déplacement   a scendan t ,   on  r e t rouve   s ens ib l emen t   les  mêmes 

c o n d i t i o n s   qu 'avec   la  t echnique   c l a s s i q u e   du  revêtement   sur  deux 

faces ,   avec  une  é p a i s s e u r   r é g u l i é r e   de  revêtement   et  la  p o s s i b i -  
l i t é   de  la  modi f ie r   à  volonté   en  ag i s san t   sur  le  déb i t   ou  sur  l a  

v i t e s s e   de  d é f i l e m e n t .   Dans  tous  les  e s sa i s   r é a l i s é s ,   aucune  t r a -  

ce  de  zinc  n ' e s t   apparue  sur  le  revers   du  ruban.  Dans  une  i n s t a l -  

l a t i o n   i n d u s t r i e l l e   dans  l a q u e l l e   la  v i t e s s e   de  revê tement   d o i t  

ê t re   accrue ,   i l   y  a u r a i t   l ieu  de  prévoi r   un  poste  de  r e f r o i d i s s e -  

ment  par  exemple  un  r e f r o i d i s s e m e n t   à  l ' a z o t e   en  c réan t   une  c i r -  

c u l a t i o n   d ' a z o t e   dans  un  condui t   18  à  p a r t i r   d 'une  source  d ' a z o -  

te  S,  comme  on  l ' a   i l l u s t r é   par  la  f ig .   1.  Il   es t   évidemment  p o s -  
s i b l e   de  p révo i r   un  système  de  r é g u l a t i o n   des t iné   à  c réer   un  a s -  

s e r v i s s e m e n t   en t re   la  v i t e s s e   de  dé f i l emen t   du  ruban  6  et  l ' é c o u -  

lement  du  zinc  à  t r a v e r s   la  vanne  3a  en  fonc t ion   d 'une  é p a i s s e u r  

de  revêtement   donnée .  

La  v a r i a n t e   du  d i s p o s i t i f   i l l u s t r é   par  les  f ig .   6  et  7  r e -  

p r é s e n t e   une  forme  d ' e x é c u t i o n   dans  l a q u e l l e   un  four  l ' e t   son  c o n -  
du i t   de  d i s t r i b u t i o n   3'  dont  une  ex t rémi té   débouche  dans  un  déga -  

gement  2'  semblable  au  dégagement  2  des  f ig .   1  à  3,  sont  montés  

dans  une  i n s t a l l a t i o n   de  zingage  i n d u s t r i e l l e   comprenant  e s s e n t i e l -  

lement  une  ence in t e   à  atmosphère  r é d u c t r i c e   22,  qui  renferme  un 

poste   de  chauffage   2 3  s o i t   é l e c t r i q u e ,   so i t   à  gaz.  Une  e x t r é m i t é  

de  l ' e n c e i n t e   22  p r é s e n t e   une  en t rée   24  pour  le  passage  du  r u b a n  

6'  a l imenté   par  un  rouleau  7 ' .   Un  rouleau  de  guidage  24  est   d i s -  

posé  à  p r o x i m i t é   du  dégagement  2'  après  quoi  le  ruban  6'  se  d i r i -  



ge  vers  la  s o r t i e   25  de  l ' e n c e i n t e   22  vers  un  aut re   rouleau  de  g u i -  

dage  26  s i t u é   en t re   l ' e n c e i n t e   22  et  un  poste  de  r e f r o i d i s s e m e n t  

27.  On  c o n s t a t e   en  p a r t i c u l i e r   sur  la  f i g .   7  que  le  ruban  6'  a r -  
r ive   h o r i z o n t a l e m e n t   sur  le  rouleau   de  guidage  24- mais  q u ' i l   e n -  

veloppe  ce  rouleau   d'un  angle  s u p é r i e u r   à  90°,  de  sor te   q u ' i l   l e  

q u i t t e   avec  une  légère   i n c l i n a i s o n   de  quelques  degrés  pour  f a v o -  

r i s e r   la  d é l i m i t a t i o n   du  ménisque  dans  le  sens  de  déplacement  F 

du  ruban  6 ' ,   comme  on  l ' a   déjà  s i g n a l é   dans  la  forme  d ' e x é c u t i o n  

de  la  f ig .   1.  le  r e s te   de  l ' i n s t a l l a t i o n   est   bien  connu  de  l ' h o m -  

me  d u  m é t i e r   et  sor t   du  cadre  de  l ' i n v e n t i o n ,   de  sor te   q u ' i l   n ' e s t  

pas  n é c e s s a i r e   de  le  d é c r i r e   plus  en  d é t a i l .  

Le  procédé  d é c r i t ,   bien  q u ' i l   a i t   é té   conçu  pour  le  r e v ê t e -  

ment  sur  une  face  seu lement ,   peut  ê t r e   u t i l i s é   pour  le  r e v ê t e m e n t  

sur  deux  faces  en  d i s p o s a n t   un  deuxième  d i s p o s i t i f   de  r e v ê t e m e n t  

v i s - à - v i s   de  l ' a u t r e   face .   Ces  r evê temen t s   p o u r r a i e n t   par  exemple  
ê t re   d ' é p a i s s e u r   d i f f é r e n t e   de  l ' un   et  l ' a u t r e   côté  du  ruban.  I l  

est   auss i   p o s s i b l e   d ' u t i l i s e r   ce  procédé   pour  r e v ê t i r   les  deux  f a -  

ces  d'un  ruban  avec  des  épargnes   sur  une  ou  sur  les  deux  f a c e s .  

Parmi  les  avantages   du  procédé  d é c r i t ,   i l   faut  encore  r e l e -  

ver  que  l ' e s s o r a g e   n é c e s s a i r e   pour  a j u s t e r   l ' é p a i s s e u r   avec  l e s  

p rocédés   c l a s s i q u e s   est   rendu  i n u t i l e .   Bien  que  les  exemples  d o n -  

nés  c i - d e s s u s   sont  tous  r e l a t i f s   à  du  z inc,   i l   est  évidemment  p o s -  

s i b l e   d ' u t i l i s e r   ce  même  procédé  pour  former  des  revê tements   d e  

plomb  ou  d ' é t a i n   voire   même  d ' a lumin ium  en  adaptan t   dans  ce  d e r -  

n ie r   cas  le  m a t é r i a u   u t i l i s é   pour  la  p l a q u e t t e   19  compte  tenu  d e  

la  t empéra tu re   de  fus ion  de  l ' a l u m i n i u m   et  de  son  ac t ion   c o r r o s i -  

ve  à  c e t t e   t e m p é r a t u r e .  



1.  Procédé  de  revêtement   en  cont inu  d'un  s u b s t r a t   m é t a l l i -  

que,  sur  une  p a r t i e   au  moins  d 'au  moins  l ' une   de  ses  faces  par  une 

autre   méta l ,   c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   que  l ' on   forme  au  moins  un 
écoulement  sous  p r e s s ion   de  ce  métal  de  revêtement   en  fus ion   à  t r a -  

vers  une  ouve r tu r e   de  d i s t r i b u t i o n   s ' é t e n d a n t   s ens ib l emen t   sur  l a  

l a rgeur   de  la  p a r t i e   du  s u b s t r a t   à  r e c o u v r i r ,   on  f ixe  une  t r a j e c -  

t o i r e   pour  le  s u b s t r a t   t r a n s v e r s a l e m e n t   à  l a d i t e   l a rgeur   et  p a s -  
sant   à  p r o x i m i t é   de  l a d i t e   ouve r tu re   de  d i s t r i b u t i o n ,   on  c h a u f f e  

ce  s u b s t r a t   à  une  tempéra ture   vo is ine   du  point   de  fusion  dudi t   n é t a l  

de  revê tement   v i s - à - v i s   d 'une  po r t i on   de  sa  t r a j e c t o i r e ,   on  e n t r a î -  

ne  ce  s u b s t r a t   le  long  de  ce t t e   t r a j e c t o i r e   pour  amener  s u c c e s s i -  

vement  ses  p o r t i o n s   chauf fées   v i s - à - v i s   de  l a d i t e   ouve r tu r e   de  d i s -  

t r i b u t i o n ,   on  règle   la  d i s t a n c e   entre   ce t t e   ouve r tu re   et  le  s u b -  

s t r a t   pour  que  la  tens ion  s u p e r f i c i e l l e   du  métal  de  revê tement   en  

fusion  et  la  m o u i l l a b i l i t é   du  s u b s t r a t   pe rmet ten t   a u  m é t a l   en  f u -  

sion  de  former  un  ménisque  s t ab l e   entre   ce t t e   ouve r tu re   et  ce  s u b s -  

t r a t   et,   pour  une  v i t e s s e   de  dé f i l ement   donnée  du  s u b s t r a t ,   on  r è -  

gle  le  déb i t   de  l ' é c o u l e m e n t   en  fonc t ion   de  l ' é p a i s s e u r   d é s i r é e  

pour  le  r e v ê t e m e n t .  

2.  Procédé  selon  la  r e v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t  

que  l ' on   o r i e n t e   l ' o u v e r t u r e   de  d i s t r i b u t i o n   dudi t   écoulement  s e n -  
s ib lement   p e r p e n d i c u l a i r e m e n t   à  la  force  de  g r a v i t a t i o n ,   que  l ' o n  

donne  à  la  p o r t i o n   de  la  t r a j e c t o i r e   du  ruban  s i t ué   face  à  c e t t e  

s o r t i e   une  d i r e c t i o n   sens ib lement   v e r t i c a l e   et  que  l ' on   e n t r a î n e  

la  po r t i on   du  ruban  co r respondan te   en  un  mouvement  a s c e n d a n t .  
3.  D i s p o s i t i f   pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  se lon   la  r e -  

v e n d i c a t i o n   1,  c a r a c t é r i s é   par  le  f a i t   q u ' i l   comporte  une  s o u r c e  
de  métal  de  revêtement   en  fus ion ,   au  moins  un  condui t   de  d i s t r i -  

bution  de  ce  métal ,   des  moyens  pour  r ég le r   l ' é c a r t e m e n t   en t re   l e  
bord  dudi t   dégagement  et  la  face  de  la  bande  à  r e v ê t i r ,   des  moyens 

pour  chau f f e r   la  po r t ion   de  c e t t e   bande  s i tuée   immédiatement  en  
amont  de  ce  dégagement  et  des  moyens  pour  a s s e r v i r   le  déb i t   d u d i t  

métal  en  fus ion   et  la  v i t e s s e   de  la  bande  en  fonc t ion   de  l ' é p a i s -  



seur  d é s i r é e   pour  le  r e v ê t e m e n t .  

4.  D i s p o s i t i f   se lon   la  r e v e n d i c a t i o n  3 ,   c a r a c t é r i s é   par  l e  

f a i t   que  l e d i t   condui t   de  d i s t r i b u t i o n   débouche  dans  un  dégagement  

ouve r t   vers  l ' e x t é r i e u r   et  s ' é t e n d a n t   sur  u n e  l o n g u e u r   c o r r e s p o n -  

dant  approx imat ivement   à  la  l a rgeu r   du  r evê tement   d é s i r é .  

5.  D i s p o s i t i f   selon  la  r e v e n d i c a t i o n   3 ,  c a r a c t é r i s é   par  l e  

f a i t   qu 'au  moins  un  condui t   de  l i a i s o n   r e l i e   l e d i t   condui t   de  d i s -  

t r i b u t i o n   aud i t   dégagement,   la  s e c t i o n   de  ce  condui t   de  l i a i s o n  

é t a n t   i n f é r i e u r e   à  c e l l e   du  condui t   de  d i s t r i b u t i o n .  
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