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€9 Procédé de production en continu d’une bande métallique revétue et éventuellement formée.

&) Linvention concerne un procédé de production en continu
d‘une téle, bande métallique {1) ou analogue revétue, consis-
tant & y déposer a chaud par des moyens appropriés un revéte-
ment d'alliage de zinc (2) puis & recouvrir au moins une face de
ladite t6le ainsi galvanisée d'au moins une couche primaire de
revétement au sortir du bain de galvanisation, dans lequel, ta
galvanisation étantréalisée par trempage dans un bain d’alliage
(2) susdit, on procéde successivement, sur une méme ligne de
défilement du produit, 3 un essorage pneumatique (4) de I'al-
liage de revétement & I'aide d‘un fluide neutre et dans une
atmosphére non oxydante (3) réalisée au-dessus du bain (2}, &
un minifleurage (5) de la téle par projection de poudre avant
cristallisation de l'alliage susdit, a une réguiation de la tempéra-
ture (6) de la tole, & une application par des moyens appropriés
{7) de la couche primaire susdite et & une cuisson {7a} de ladite
couche primaire.
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Procédé de production en continu d'une bande métallique revé@tue et

éventuellement formée

D'une manigre classique, la production de tdles ondulées
ou nervurées peintes comporte trois lignes séparées de fabrication :
une ligne de galvanisation comportant des postes de traitements
thermique et mé&canique avant et aprés le bac de galvanisation dans
laquelle une bande de tdle circule depuis une bobine d'alimentation
jusqu'a un poste d'enroulement ; une ligne de peinture alimentée en
bande galvanisée en bobines issues de la ligne de galvanisation et
qui comporte avant le poste d'application de peinture des postes de
préparation mécanique et chimique de la bande et, aprés ce dernier,
des postes de cuisson et de refroidissement de la bande peinte,
ainsi qu'un poste d'enroulement ; enfin, une ligne de formage ali~
mentée par des bobines de tdle galvanisée ou peinte qui comporte
essentiellement une installation de déroulement et de planage du
produit, un poste de coupe transversale et une installation de
formage comportant des ensembles de galets pour la réalisation
d'ondulations ou de nervures sur les t8les issues du poste de
découpage. En variante, il existe également des installations dans
lesquelles le découpage est réalisé aprés formage.

Ce rappel trés succinct montre que l'obtention de tfles
galvanisées peintes débitées et profilées nécessite un nombre d'opé-
rations important sur le produit entre les trois phases telles que
l'enroulement, le déroulement, le transport, le stockage intermé-
diaire avec les risques de corrosion et de pollution qui y sont
attachés, impose en outre des opérations liées a l'existence de
ces manipulations intermédiaires que sont le planage, les traitements
préparatifs de surface, thermiques et anticorrosion et entraine la
production de rebuts.

L'invention entend pallier ces inconvénients en proposant
une nouvelle conception d'une telle fabrication guidée par le souci
d'intégrer les phases susdites dans une seule ligne de production.
Pour ce faire, elle concerne un procédé de fabrication selon lequel
le produit défile en continu devant une succession de postes judi-
cieusement sélectionnés en fonction de leur compatibilité mutuelle

pour réaliser les différents traitements de la bande permettant
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d'obtenir un produit fini dans des conditions de rendement optimal
tant du point de vue du cofit que celui de la qualite.

A cet effet, l'invention a donc pour objet un procé&dé
de production en continu d'une t6le, bande métallique ou analogue
revétue, consistant & y déposer a chaud par des moyens appropriés
un rev8tement d'alliage de zinc puis & recouvrir au moins une face
de ladite tf6le ainsi galvanisée d'au moins une couche primaire de
revétement au sortir du bain de galvanisation.

Selon l'une des caractéristiques principales de l'inven-
tion, la galvanisation étant réalisée par trempage dams un bain
d'alliage susdit, on procade successivement sur une méme ligne de
défilement du produit & un essorage pneumatique de l'alliage de
rev@tement & l'aide d'un fluide neutre et dans une atmosph&re non
oxydante réalisée au-dessus du bain, 2 un minifleurage du revétement
par projection de poudre avant cristallisation de l'alliage susdit,
a2 une régulation de la température de la tfle, 3 une application par
des moyens appropriés de la couche primaire susdite et & une cuisson
de ladite couche primaire.

On réalisera ensuite un traitement mécanique & froid
(appelée dans le domaine "'skin pass') du produit ainsi rev8tu consis-
tant en un laminage pour provoquer un certain écrouissage du produit
et agir sur sa limite élastique et améliorer son état de surface et
sa planéite,

Cette succession d'opérations sera ensuite suivie par

1'application d'une couche de laque, sauf si-la couche primaire susdite

est en elle-méme un laquage suffisant.

I1 seraavantageux de procéder a l'application de la couche
primaire par projection d'un liquide ou d'une poudre au moyen de pis-
tolets a effet électrostatique.

On réalisera ensuite la cuisson, le séchage ou la poly-
mérisation de cette laque par tout moyen connu et adapté a la qualité
du produit de revé€tement, tel qu'un rayonnement ultraviolet, infra-
rouge, bombardement électromique, courants haute fréquence ou, de
maniére préférée, par induction.

On notera également que le procédé selon l'invention peut

également comporter sur la méme ligne de défilement du produit une
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phase de formage longitudinal de ce dernier suivi ou précédé d'une
phase de découpage transversal.

L'invention sera mieux comprise au cours de la
description donnée ci-apris a titre d'exemple purement indicatif
et non limitatif qui permettra d'en dégager les avantages et les
caractéristiques secondaires,

Il sera fait référence au dessin annexé qui repré-
sente de manicre schématique une ligne de production faisant appli-
cation du procédé selon 1l'invention,

En se reportant & cette figure unique, on voit une
bande métallique 1 sortant d'un bain d'alliage de zinc fondu 2, A
la sortie de ce bain, cette bande (défilant dans le sens A) pénétre
dans- une enceinte 3 d'atmosphére non oxydante dans laquelle un esso-
rage pneumatique du métal de couverture est assuré par des buses de
soufflage 4 d'un gaz neutre comme, par exemple, de l'azote. Cette
technique connue consiste au moyen d'une lame d'azote sous pression,
a régler 1'épaisseur du film de zinc que l'on désire voir resté
accroché sur les faces de la bande métallique.

Avant que le revétement ne cristallise, on projette
sur les faces de la bande, au moyen d'un dispositif 5 approprié, une
poudre de zinc qui permet de minimiser le "fleurage", c'est-a-dire
la taille des cristaux de zinc. Le "minifleurage" ainsi obtenu,
associé a l'absence presque totale d'oxydation du fait de l'atmos-
phére non oxydante de l'enceinte 3, constitue des conditions opti-
miles d'etat de surface pour le dépdt d'une couche primaire d'un
produit de rev@tement voire d'une laque. En outre, un réglage judi-
cieux de la projection de poudre favorisera le dépSt de ladite
couche primaire ou de la laque,

Aprés le minifleurage, on assure une régulation en
température de la bande au moyen du dispositif 6. En effet, selon
l'épaisseur de la bande, les températures mises en jeu dans le
bain de zinc et, lors de la préchauffe de la bande, la vitesse de
défilement ...,la quantité de chaleur emmagasinée dans la bande
peut &tre trop faible ou trop importante pour l'opération sui-
vante consistant en l'application d'une couche primaire ou d'une

laque au moyen du dispositif 7. On peut donc avoir besoin soit de
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réchauffer, soit de refroidir la bande pour que 1l'application de
"peinture" soit réalisée dans des conditions optimales, afin
d'utiliser au mieux la chaleur de la bande pour le "sé&chage" de la
couche déposée, de maniére électrostatique, 3 partir d'une composition
en poudre ou d'une composition liquide. En tout état de cause, cn
procédera donc & une cuisson de cette couche, au besoin en mettant

en service un four de séchage cuisson ou polymérisation 7a disposé
sur la ligne aprés le dispositif 7.

En 8 sur la figure, on a représenté un dispositif
de laminage & froid qui a pour objet de créer un certain écrouis-
sage du produit appelé "skin-pass" dans le domaine technique,

Le poste de laquage est représenté en 9. A cet
endroit, le dépdt de la laque peut se faire par enduction d'une
peinture liquide ou par un dépSt de poudre.

Dans certaines applications de l'invention, il
suffit de déposer une seule couche de laque sans nécessité de couche
primaire, Dans ce cas, le dispositif 6 servira 3 refroidir la bande 1
avant son passage dans le dispositif 8 de "skin-pass', les postes 7
et 7a étant hors service, On prévoira alors & la sortie du disposi-
tif 8 un dispositif de réchauffage de la bande (non représenté) qui
permettra le dépSt de la laque sur bande chaude, ce qui peut pré-
senter certains avantages pour le séchage de la bande peinte.

A la sortie du poste d'enduction 9

9, la bande

pénétre dans un tunnel de séchage 10 dont les moyens de chauffe
seront adaptés a2 la nature de la peinture employée, On préférera
parmi ces moyens un systéme de chauffe par induction qui permet
d'établir un gradient de chaleur décroissant dans le rev@tement
depuis l'acier jusqu'a la périphérie du revBtement. Ainsi, la
peinture située au plus prés du métal séchera en premier lieu, Les
composés vaporisables qu'elle contient sous l'effet de la chaleur
peuvent alors aisément traverser les parties extérieures de pein-
ture séchant ultérieurement.

On peut ainsi éviter le phénomene de bullage qui se
produit lors d'un apport de chaleur extérieur durcissant la peau
qui retient ces composés vaporisables des couches inférieures

vaporisés plus tard.
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La bande métallique 1 est au sortir du tunnel 10
conduite a défiler en direction d'une cisaille 11, en passant dans
un puits de réserve, pour permettre l'arré&t de la bande au moment
de sa découpe sans que le caractére continu du défilement aux postes
précédents soit interrompu ou perturbé;

Ce sont alors des trongons de bande la, 1b ... qui
sont acheminés dans une machine 12 de formage longitudinal pourvue
d'une pluralité de galets de formage pour créer soit des ondulations,
soit des nervures dans chaque troncgon.

Dans une variante non représentée, on peut alimenter
directement la machine 12 de formage au sortir du tunnel 11, la coupe
transversale étant réalisée sur le produit profile,

On voit que le procédé selon l'invention supprime
toutes les opérations d'enroulement et de déroulement intermédiaire
du produit et tous les défauts ou inconvénients inhérents a ces
opérations, telles que les préparations intermédiaires nécessaires,

Il y a gain également pour ce qui concerne les moyens de transport,
l'espace pour créer des stocks intermédiaires et la main-d'oeuvre
nécessaire beaucoup plus réduite avec le procédé de l'invention.

Par ailleurs, une installation mettant en oeuvre
ce procédé peut &tre de conduite assez simple, Ainsi, on a vu que
1'on pouvait se dispenser de la couche primaire si nécessaire., On
peut également ne procéder au revEtement que d'une face ou réaliser
ce revétement de maniére discontinue, l'invention permettant alors
de sortir sur une méme ligne de fabrication plusieurs produits dif-
férents.

L'invention trouve une application intéressante
dans le domaine de la métallurgie des métaux en feuille,

Elle n'est pas limitée a la description qui
vient d'en &tre donnée mais couvre au contraire toutes les variantes
qui pourraient lui &tre apportées sans sortir de son cadre ni de

son esprit,
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REVENDICATIONS
1. Procédé de production en continu d'une tdle, bande
métallique (1) ou analogue rev8tue, consistant & y déposer a chaud
par des moyens appropriés un rev@tement d'alliage de zinec (2), puis
a recouvrir au moins une face de ladite tdle ainsi galvanisée d'au
moins une couche primaire de revétement au sortir du bain de gal-
vanisation, caractérisé en ce que, la galvanisation étant réalisée
par trempage dans un bain d'alliage (2) susdit, on procede succes=-
sivement, sur une méme ligne de défilement du produit, a un essorage
pneumatique (4) de l'alliage de revBtement a l'aide d'un fluide neutre
et dans une atmosphire non oxydante (3) réalisée au-dessus du bain (2),
a2 un minifleurage (5) du rev@tement par projection de poudre avant
cristallisation de l'alliage susdit, a une régulation de la tempe-
rature (6) de la tdle, a une application par des moyens appropriés (7)
de la couche primaire susdite et a une cuisson (7a) de ladite couche
primaire. -
2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'ensuite on procéde & un traitement mécanique a froid (8)
(skin-pass) du produit ainsi rev&tu,.
3. Procédé selom la revendication 2, caractérisé en
ce que l'on procedde a l'application (9) d'au moins une couche de
lagque sur au moins une face,
&, Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche primaire (7) susdite est une couche de laque (9).
5. Procédé selon la revendication 3 ou la revendica-
tion 4, caractérisé en ce que l'on cuit (10) la laque déposée.
6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que ladite cuisson est effectuée au moyen d'mn chauffage par induc-
tion (10).
7. Procédé selon la revendication 1 ou la revendica-
tion 5, caractérisé en ce que l'application (7) de la couche primaire
est réalisée de maniare électrostatique.
8. Procédé selon la revendication 3 ou la revendica-
tion 4, caractérisé en ce que l'application de la laque est réalisée

de manieéere discontinue.
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9. Procédé selon l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu'aprés le laquage, sur la méme

ligne de défilement du produit, on procdéde & un formage (12) longi-

tudinal de ce dernier, avant ou aprés trongonnage (11) de ce dernier.
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