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Description 

L'invention  concerne  un  procédé  de  revêtement,  au 
trempé  et  sans  alliation,  d'une  tôle  d'acier  à  bas  inters- 
titiel  par  une  couche  métallique  à  base  d'aluminium  ou 
de  zinc  et  l'utilisation  de  cette  tôle  revêtue  pour  préparer 
ladite  bande  à  l'émaillage  ou  à  la  mise  en  peinture. 

Les  tôles  d'acier  à  bas  interstitiel  sont  généralement 
appelées  IF  (Interstitial  Free)  ;  ces  nuances  d'acier  con- 
tiennent  des  proportions  suffisamment  faibles  d'élé- 
ments  interstitiels,  notamment  de  carbone  et  d'azote,  ce 
qui  permet  d'éviter  tout  risque  de  sursaturation  de  ces 
éléments  dans  l'acier. 

L'emploi  des  tôles  d'acier  IF  est  largement  répandu 
notamment  parce  que  ces  tôles  ne  présentent  pas  de 
risque  de  vieillissement  métallurgique. 

Le  vieillissement  métallurgique  est  particulièrement 
gênant  dans  le  cas  de  tôles  revêtues  au  trempé,  notam- 
ment  destinées  à  l'émaillage  ou  à  la  mise  en  peinture. 

Pour  le  revêtement  de  tôles  au  trempé,  on  effectue 
généralement  un  recuit  de  recristallisation  avant  le  trem- 
pé. 

Pour  le  revêtement  au  trempé  avec  alliation  (entre 
la  tôle  et  la  couche  de  revêtement),  on  effectue  généra- 
lement  en  outre  un  traitement  thermique  d'alliation 
après  trempé  à  une  température  suffisamment  élevée 
pour  déclencher  l'alliation,  ladite  température  étant  sou- 
vent  supérieure  à  la  température  de  fusion  du  revête- 
ment. 

Dans  le  cas  d'acier  de  qualité  ordinaire,  c'est  à  dire 
non  IF,  le  traitement  de  recuit  et  le  traitement  d'alliation 
contribuent  à  éliminer  les  sursaturations  en  carbone  et 
en  azote  dans  l'acier,  et  donc  à  s'affranchir  des  problè- 
mes  inhérents  au  vieillissement  métallurgique. 

Pour  un  revêtement  au  trempé  mais  sans  alliation 
de  ce  type  d'acier,  le  seul  traitement  de  recuit  avant  le 
trempé  ne  suffit  généralement  pas  à  éliminer  toutes  ces 
sursaturations. 

On  procède  alors,  après  trempé,  à  un  traitement  de 
vieillissement  métallurgique,  par  exemple  du  type  décrit 
dans  le  document  DE-A-29  41  850. 

Mais  l'invention  concerne  les  tôles  d'acier  IF  pour 
lesquelles  un  tel  traitement  de  vieillissement  métallurgi- 
que  n'est,  bien  entendu,  jamais  envisagé  après  un  re- 
vêtement  au  trempé  sans  alliation. 

L'invention  concerne  des  revêtements  à  base  de 
zinc  ou  d'aluminium  sur  ces  tôles  d'acier  IF 

Il  est  connu  d'émailler  une  telle  tôle  préalablement 
revêtue  au  trempé,  notamment  par  une  couche  métalli- 
que  à  base  d'aluminium. 

Selon  l'effet  recherché,  la  couche  d'émail  déposée 
sur  ladite  tôle  revêtue  peut  présenter  un  caractère  mat, 
satiné  ou  brillant. 

Il  est  également  connu  de  peindre  une  telle  tôle 
préalablement  revêtue  au  trempé,  notamment  par  une 
couche  métallique  à  base  de  zinc. 

Lors  de  la  mise  en  peinture  de  ladite  tôle  revêtue, 
on  procède  généralement  à  une  cuisson  de  la  couche 

de  peinture  déposée  dans  des  conditions  de  tempéra- 
ture  prédéterminées. 

On  a  constaté  qu'une  tôle  d'acier  IF,  revêtue  au 
trempé  et  sans  alliation,  notamment  d'aluminium  ou 

s  d'un  alliage  à  base  d'aluminium,  puis  émaillée,  notam- 
ment  pour  exposer  une  surface  brillante,  présentait  de 
nombreux  défauts  de  surface  en  forme  de  micro- 
piqûres  ;  de  tels  défauts  sont  couramment  appelés 
"bouillons  d'émail". 

10  On  a  constaté  également  qu'une  tôle  d'acier  IF,  re- 
vêtue  au  trempé  et  sans  alliation,  notamment  de  zinc  ou 
d'un  alliage  à  base  de  zinc,  puis  peinte,  présentait  de 
nombreux  défauts  de  surface  sous-cutanés,  en  forme 
de  micro-boursoufflures  ou  de  micro-cloques.  De  tels 

15  défauts  peuvent  apparaître  ou  se  développer  au  cours 
du  vieillissement  ultérieur  de  la  tôle. 

On  a  constaté  qu'à  la  surface  d'une  tôle  d'acier  IF, 
revêtue  au  trempé  et  sans  alliation,  notamment  de  zinc 
ou  d'un  alliage  à  base  de  zinc,  apparaissait  après  simple 

20  vieillissement  un  nombre  croissant  de  défauts  en  forme 
de  micro-cloques. 

L'invention  a  pour  but  d'améliorer  l'aspect  de  surfa- 
ce  d'une  tôle  IF  revêtue  au  trempé,  notamment  d'une 
couche  métallique  à  base  d'aluminium  ou  de  zinc,  après 

25  émaillage  ou  après  mise  en  peinture  ou  après  simple 
vieillissement. 

L'invention  a  pour  objet  un  procédé  de  revêtement, 
au  trempé  et  sans  alliation,  d'une  tôle  d'acier  à  bas  in- 
terstitiel  par  une  couche  métallique  à  base  d'aluminium 

30  ou  de  zinc  selon  lequel  on  prépare  ladite  tôle  pour  le 
revêtement,  on  trempe  ladite  tôle  dans  un  bain  de  métal 
fondu,  on  extrait  du  bain  ladite  tôle  et  on  solidifie  la  cou- 
che  métallique  entraînée  à  la  surface  de  ladite  tôle,  no- 
tamment  par  refroidissement  rapide,  caractérisé  en  ce 

35  que,  immédiatement  après  solidification  de  ladite  cou- 
che  métallique,  on  soumet  ladite  tôle  à  un  traitement 
thermique  rapide  d'une  durée  inférieure  à  5  minutes 
comportant  une  étape  de  chauffage  rapide  et  une  étape 
de  refroidissement  rapide  à  la  température  ambiante, 

40  ledit  chauffage  rapide  étant  adapté  pour  porter  la  surfa- 
ce  de  ladite  tôle  à  une  température  supérieure  à  300°C 
mais  inférieure  à  la  température  d'alliation  entre  ladite 
tôle  et  ladite  couche  métallique. 

Pour  ce  type  de  tôle  et  ce  type  de  revêtement,  il  est 
45  connu  que  ladite  alliation  peut  se  déclencher  à  une  tem- 

pérature  inférieure  à  700°C. 
L'invention  peut  également  présenter  une  ou  plu- 

sieurs  des  caractéristiques  suivantes  : 

so  -  la  durée  dudit  traitement  thermique  rapide  est  de 
préférence  inférieure  à  2  minutes  environ, 
ladite  couche  métallique  est  à  base  d'aluminium  et 
ladite  température  de  traitement  thermique  est 
comprise  entre  550°C  et  625°C. 

55  -  ladite  couche  métallique  est  à  base  de  zinc  et  ladite 
température  de  traitement  thermique  est  comprise 
entre  320°C  et  390°C. 
ladite  couche  métallique  est  un  alliage  de  zinc  et 
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d'aluminium  et  ladite  température  de  traitement 
thermique  est  comprise  entre  390°C  et  550°C. 
ledit  procédé  est  conduit  en  continu, 
pour  préparer  ladite  tôle  au  revêtement,  on  la  sou- 
met  à  un  traitement  de  recristallisation  sous  une  at- 
mosphère  non  oxydante. 

L'invention  a  également  pour  objet  l'utilisation  d'une 
telle  tôle  revêtue  au  trempé,  notamment  d'une  couche 
d'aluminium  ou  d'alliage  d'aluminium,  pour  un  revête- 
ment  d'émail,  notamment  un  émail  présentant  une  sur- 
face  brillante. 

L'invention  a  également  pour  objet  l'utilisation  d'une 
telle  tôle  revêtue  au  trempé,  notamment  d'une  couche 
de  zinc,  pour  un  revêtement  de  peinture,  notamment 
une  peinture  nécessitant  une  cuisson  à  une  températu- 
re  supérieure  à  100°C. 

L'invention  sera  mieux  comprise  à  la  lecture  de  la 
description  qui  va  suivre,  donnée  à  titre  d'exemple. 

L'installation  de  revêtement  en  continu  au  trempé 
d'une  bande  métallique  comporte  des  moyens  de  pré- 
paration  de  la  bande,  des  moyens  de  trempage  de  la 
bande  dans  un  bain  de  métal  fondu,  des  moyens  de  so- 
lidification  et  d'essorage  de  couche  métallique  et  des 
moyens  de  traitement  thermique  rapide  disposés  en 
cascade  le  long  d'un  chemin  de  défilement  en  continu 
de  ladite  bande. 

Les  moyens  de  préparation  de  la  bande,  les 
moyens  de  trempage  de  la  bande  dans  un  bain  de  métal 
fondu  et  les  moyens  de  solidification  et  d'essorage  de 
couche  métallique  sont  connus  en  eux-mêmes  pour  le 
revêtement  au  trempé  de  bandes  métalliques. 

Les  moyens  de  préparation  de  la  bande  compren- 
nent  notamment  des  moyens  de  préparation  de  la  sur- 
face  de  la  bande  et  des  moyens  de  recristallisation  de 
l'acier  de  la  bande. 

Les  moyens  de  préparation  de  surface  de  la  bande 
comprennent  une  enceinte  de  brûlage  dotée  de  brûleurs 
à  flamme  nue  orientés  vers  ledit  chemin  de  défilement 
de  bande. 

Les  moyens  de  recristallisation  comprennent  une 
enceinte  thermique  dont  l'atmosphère  est  confinée  et 
contrôlable. 

Les  moyens  de  trempage  comprennent  un  creuset 
de  trempage  de  la  bande  pour  contenir  un  bain  de  métal 
fondu. 

Les  moyens  de  solidification  et  d'essorage  com- 
prennent  des  rampes  de  soufflage  de  gaz  à  température 
ambiante  orientées  vers  le  chemin  de  défilement  de 
bande. 

Les  moyens  de  traitement  thermique  comprennent 
des  moyens  de  chauffage  et  des  moyens  de  refroidis- 
sement. 

Les  moyens  de  chauffage  se  présentent  sous  la  for- 
me  d'un  tunnel  équipé  de  rampes  de  rayonnement  in- 
frarouge  orientées  vers  le  chemin  de  défilement  de  ban- 
de. 

D'autres  moyens  de  chauffage  peuvent  être  utilisés 

sans  se  départir  de  la  présente  invention,  notamment 
des  moyens  de  chauffage  par  induction. 

Les  moyens  de  refroidissement  comprennent  des 
rampes  d'éjection  de  gaz  ou  de  liquide  orientées  vers  le 

s  chemin  de  défilement  de  bande. 
On  va  maintenant  décrire  la  mise  en  oeuvre  du  pro- 

cédé  selon  l'invention  à  l'aide  de  l'installation  de  revête- 
ment  précédemment  décrite. 

Afin  de  procéder  au  revêtement  au  trempé  et  sans 
10  alliation  d'une  bande  d'acier  IF  : 

pour  préparer  ladite  bande,  d'une  manière  connue 
en  elle-même,  on  fait  défiler  ladite  bande  d'acier  IF 
dans  l'enceinte  de  brûlage  en  portant  sa  surface  à 

15  une  température  apte  à  réaliser  un  bon  nettoyage 
et  on  la  fait  défiler  dans  l'enceinte  thermique  de  re- 
cristallisation  maintenue  à  une  température  prédé- 
terminée,  sous  une  atmosphère  de  composition 
prédéterminée  et  pendant  une  durée  de  traitement 

20  prédéterminée  pour  obtenir  les  propriétés  mécani- 
ques  requises  de  l'acier  de  la  bande  tout  en  limitant 
l'oxydation  superficielle  de  la  bande  qui  peut  être 
préjudiciable  à  l'adhérence  de  la  couche 
métallique  ;  de  préférence,  ladite  atmosphère  de 

25  composition  prédéterminée  est  non  oxydante  ; 
pour  revêtir  ladite  bande  d'une  couche  métallique, 
on  trempe  la  bande  dans  le  creuset  de  trempage 
contenant  un  bain  de  métal  fondu  dont  la  composi- 
tion  a  été  adaptée  d'une  manière  connue  en  elle- 

30  même  en  fonction  de  la  nature  souhaitée  de  la  cou- 
che  métallique  de  revêtement,  on  extrait  la  bande 
du  creuset  de  trempage  en  entraînant  à  la  surface 
de  la  bande  une  couche  dudit  métal  fondu,  on  re- 
froidit  et  on  essore  ladite  couche  de  métal  fondu  à 

35  l'aide  des  rampes  de  soufflage  de  gaz  dont  le  débit 
et  la  pression  de  gaz  sont  réglés  d'une  manière  con- 
nue  en  elle-même  pour  solidifier  ladite  couche  tout 
en  obtenant  l'épaisseur  de  revêtement  souhaité  ; 
et  on  traite  thermiquement  et  rapidement  ladite  ban- 

40  de  ainsi  revêtue  d'une  couche  métallique  solidifiée 
pendant  une  durée  de  traitement  inférieure  à  5  mi- 
nutes  en  faisant  défiler  ladite  bande  successive- 
ment  dans  les  moyens  de  chauffage  puis  dans  les 
moyens  de  refroidissement  pour  refroidir  sa  surface 

45  a  la  température  ambiante. 

De  préférence,  la  durée  du  traitement  thermique  ra- 
pide  est  inférieure  à  2  minutes. 

La  puissance  de  rayonnement  des  rampes  à  infra- 
50  rouge  du  tunnel  de  chauffage  et  la  longueur  dudit  tunnel 

sont  adaptées  d'une  manière  connue  en  elle-même 
pour  que  la  température  de  la  surface  de  la  bande  soit 
portée  à  une  température  supérieure  à  300°C  mais  in- 
férieure  à  la  température  d'alliation  entre  ladite  tôle  et 

55  ladite  couche  métallique. 
Lorsque  l'on  procède  à  un  revêtement  d'aluminium 

ou  d'alliage  d'aluminium,  ladite  température  de  surface 
de  la  bande  est  de  préférence  comprise  entre  550°C  et 
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625°C. 
Lorsque  l'on  procède  à  un  revêtement  de  zinc  ou 

d'alliage  de  zinc,  ladite  température  de  surface  de  la 
bande  est  de  préférence  comprise  entre  320°C  et 
390°C. 

Lorsque  l'on  procède  à  un  revêtement  d'alliage  de 
zinc  et  d'aluminium,  ladite  température  de  surface  de  la 
bande  est  de  préférence  comprise  entre  390°C  et 
550°C. 

Le  débit  de  gaz  des  rampes  d'éjection  des  moyens 
de  refroidissement  et  le  nombre  de  rampes  le  long  du 
chemin  de  défilement  de  bande  sont  adaptés  d'une  ma- 
nière  connue  en  elle-même  pour  refroidir  la  surface  de 
la  bande  à  la  température  ambiante. 

La  demanderesse  a  constaté  avec  surprise  qu'une 
tôle  d'acier  IF,  ainsi  revêtue  au  trempé  et  sans  alliation, 
notamment  d'aluminium  ou  d'un  alliage  à  base  d'alumi- 
nium,  puis  émaillée  pour  obtenir  une  surface  brillante, 
ne  présentait  plus  de  défauts  de  surface. 

De  la  même  manière,  la  demanderesse  a  constaté 
qu'une  tôle  d'acier,  ainsi  revêtue  au  trempé  et  sans  al- 
liation,  notamment  de  zinc  ou  d'un  alliage  à  base  de 
zinc,  puis  peinte,  ne  présentait  pas  non  plus  de  défauts 
de  surface. 

La  demanderesse  a  également  constaté  que  des 
défauts  de  surface  n'apparaissent  plus  après  vieillisse- 
ment  d'une  tôle  d'acier  IF,  ainsi  revêtue  au  trempé,  no- 
tamment  de  zinc  ou  d'un  alliage  à  base  de  zinc. 

Les  essais  suivants  illustrent  l'invention  : 

Essai  n°1  : 

Cet  essai  a  pour  but  d'illustrer  le  procédé  selon  l'in- 
vention  de  revêtement  au  trempé  d'une  bande  d'acier 
IF  par  une  couche  d'alliage  d'aluminium. 

L'alliage  d'aluminium  à  déposer  contient,  en  poids, 
90%  d'aluminium  et  10%  de  silicium  et  fond  à  une  tem- 
pérature  d'environ  680°C. 

La  longueur  du  tunnel  des  moyens  de  chauffage 
pour  le  traitement  thermique  selon  l'invention  est  de  80 
m  environ. 

On  fait  défiler  la  bande  d'acier  à  revêtir  au  trempé 
à  une  vitesse  de  80  m/minute  dans  l'installation  précé- 
demment  décrite  selon  les  conditions  particulières 
suivantes  : 

on  prépare  la  bande  selon  les  étapes  suivantes  : 

nettoyage  de  la  surface  par  brûlage  en  portant 
la  surface  de  la  bande  à  600°C  ; 
traitement  de  recristallisation  pendant  2  à  5  mi- 
nutes  sous  une  atmosphère  composée  d'azote 
à  80%  et  d'hydrogène  à  20%  pour  porter  la  ban- 
de  à  une  température  comprise  entre  750°C  et 
850°C  ; 

on  refroidit  la  bande  à  une  température  de  environ 
680°C,  on  trempe  la  bande  dans  un  bain  de  l'alliage 

d'aluminium  en  fusion,  on  extrait  la  bande  dudit 
bain,  on  essore  la  bande  tout  en  solidifiant  la  cou- 
che  d'alliage  entraînée  sur  la  bande  ; 
en  sortie  d'essorage,  quand  la  couche  métallique 

s  est  solidifiée,  on  fait  ensuite  défiler  la  bande  pen- 
dant  environ  1  minute  dans  le  tunnel  de  traitement 
thermique  pour  porter  sa  surface  à  une  température 
d'environ  600  °C  au  bout  de  30  secondes  et  l'y 
maintenir  à  cette  température  pendant  environ  30 

10  secondes  et,  en  sortie  dudit  tunnel,  on  fait  défiler  la 
bande  pendant  environ  1  5  secondes  dans  le  champ 
d'éjecteurs  de  gaz  de  refroidissement  pour  refroidir 
sa  surface  à  la  température  ambiante. 

15  Le  revêtement  d'alliage  d'aluminium  ainsi  obtenu 
présente  une  bonne  adhérence  au  substrat  d'acier  et  un 
aspect  de  surface  homogène. 

Essai  n°2  : 
20 

Cet  essai  a  pour  but  d'illustrer  l'amélioration  de  l'état 
de  surface  d'une  tôle  revêtue  selon  l'invention  puis 
émaillée  pour  obtenir  une  surface  brillante. 

On  prépare  une  bande  d'acier  IF  revêtue  dans  les 
25  mêmes  conditions  que  dans  l'essai  n°1  à  la  différence 

près  qu'on  refroidit  la  bande  revêtue  à  la  température 
ambiante  immédiatement  après  essorage  et  solidifica- 
tion  de  la  couche  de  revêtement,  sans  passer  par  le  tun- 
nel  de  chauffage  rapide  et  on  découpe  dans  la  bande 

30  obtenue  un  flan  de  tôle  A. 
On  découpe  un  flan  de  tôle  B  dans  la  bande  revêtue 

issue  de  l'essai  n°1  . 
On  met  en  forme  les  flans  de  tôle  A  et  B,  on  dégrais- 

se  leur  surface,  on  les  recouvre  d'une  couche  crue 
35  d'émail,  dont  la  composition  est  connue  en  elle-même 

pour  donner  un  émail  de  surface  brillante,  et  on  procède 
ensuite  à  leur  cuisson  à  une  température  de  environ 
560°C  pendant  10  minutes. 

L'émail  utilisé  peut  présenter  la  composition 
40  suivante  :  Si02  :  27%  -  Ti02  :  :  25%  -  Na20  :  :  17%  - 

K20  :  1  1  %  -  V205  :  8%  -  CdO  :  5%  -  B203  :  3%  -  P205  : 
2%-Li20:  1%-AI203:  1%. 

On  constate  que  la  surface  émaillée  et  brillante  du 
flan  de  tôle  B  a  un  très  bon  aspect  et  ne  présente  qua- 

45  siment  pas  de  défauts,  alors  que  celle  du  flan  A  est  très 
perturbée  et  présente  de  nombreuses  micro-piqûres  ou 
"bouillons  d'émail". 

Par  des  moyens  optiques,  on  évalue  par  comptage 
la  densité  de  défauts  de  surface  :  flan  A  :  200  défauts 

50  pour  1  00  cm2  -  flan  B  :  2  défauts  pour  1  00  cm2. 
Ainsi,  une  tôle  d'acier,  revêtue  au  trempé  en  procé- 

dant  selon  l'invention,  notamment  d'une  couche  d'alu- 
minium  ou  d'un  alliage  à  base  d'aluminium,  puis 
émaillée  pour  obtenir  une  surface  brillante,  ne  présente 

55  quasiment  plus  de  défauts  de  surface. 
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Essai  n°3  : 

On  prépare  une  bande  d'acier  IF  revêtue  au  trempé 
d'une  couche  de  zinc  d'une  épaisseur  de  30  micromè- 
tres  dans  les  mêmes  conditions  que  dans  l'essai  n°1 
aux  différences  suivantes  près  ; 

le  creuset  de  trempage  de  la  bande  contient  du  zinc 
fondu  à  une  température  de  environ  450°C. 
dans  le  tunnel  de  traitement  thermique  rapide,  la 
température  à  laquelle  on  porte  puis  on  maintient  la 
surface  de  la  bande  est  d'environ  360°C. 

Le  revêtement  de  zinc  ainsi  obtenu  présente  une 
bonne  adhérence  au  substrat  d'acier. 

Même  après  vieillissement  de  la  bande  d'acier  ainsi 
galvanisée,  on  n'observe  pas  de  défauts  à  la  surface  du 
revêtement  de  zinc. 

Essai  n°4  : 

Cet  essai  a  pour  but  d'illustrer  l'amélioration  de  l'état 
de  surface  d'une  tôle  revêtue  selon  l'invention  puis  pein- 
te. 

On  prépare  une  bande  d'acier  IF  revêtue  dans  les 
mêmes  conditions  que  dans  l'essai  n°3  à  la  différence 
près  qu'on  refroidit  la  bande  revêtue  à  la  température 
ambiante  immédiatement  après  essorage  et  solidifica- 
tion  de  la  couche  de  revêtement,  sans  passer  par  le  tun- 
nel  de  chauffage  rapide  et  on  découpe  dans  la  bande 
obtenue  un  flan  de  tôle  C. 

On  découpe  un  flan  de  tôle  D  dans  la  bande  revêtue 
issue  de  l'essai  n°3. 

Pour  préparer  la  peinture  des  flans  de  tôle  C  et  D, 
on  les  dégraisse  dans  une  solution  alcaline  à  55°C  pen- 
dant  4  minutes,  on  les  trempe  dans  une  solution  d'affi- 
nage  à  température  ambiante  pendant  1  minute,  puis 
dans  une  solution  de  phosphatation  tricationique  à  55°C 
pendant  2  minutes,  puis  dans  une  solution  de  passiva- 
tion  chromique  à  température  ambiante  pendant  1  mi- 
nute  et  on  sèche  les  flans  de  tôle  ainsi  préparés. 

Pour  peindre  de  la  même  façon  les  flans  de  tôle  C 
et  D  ainsi  préparés,  on  dépose  d'une  manière  connue 
trois  couches  successives  de  peinture,  la  première  cou- 
che  étant  déposée  par  cataphorèse  et  les  deux  autres 
au  pistolet  et  on  procède  à  une  cuisson  après  le  dépôt 
de  chaque  couche  à  une  température  comprise  entre 
150°C  et  170°C  et  pendant  une  durée  comprise  entre 
20  et  25  minutes. 

On  constate  que  la  surface  peinte  du  flan  de  tôle  D 
a  un  très  bon  aspect  et  ne  présente  quasiment  pas  de 
défauts,  alors  que  celle  du  flan  C  est  très  perturbée  et 
présente  de  nombreuses  micro-boursouflures  ou  micro- 
cloques. 

Par  des  moyens  optiques,  on  évalue  par  comptage 
la  densité  de  défauts  de  surface  :  flan  C  :  200  défauts 
pour  100  cm2  -  flan  D  :  2  défauts  pour  100  cm2. 

Ainsi,  une  tôle  d'acier,  revêtue  au  trempé  en  procé- 

dant  selon  l'invention,  notamment  d'une  couche  de 
zinc  ,  puis  peinte,  ne  présente  quasiment  plus  de  dé- 
fauts  de  surface. 

5 
Revendications 

1  .  Procédé  de  revêtement,  au  trempé  et  sans  alliation, 
d'une  tôle  d'acier  à  bas  interstitiel  par  une  couche 

10  métallique  à  base  d'aluminium  ou  de  zinc  selon  le- 
quel  on  prépare  ladite  tôle  pour  le  revêtement,  on 
trempe  ladite  tôle  dans  un  bain  de  métal  fondu,  on 
extrait  du  bain  ladite  tôle  et  on  solidifie  la  couche 
métallique  entraînée  à  la  surface  de  ladite  tôle,  no- 

15  tamment  par  refroidissement  rapide,  caractérisé  en 
ce  que,  immédiatement  après  solidification  de  ladi- 
te  couche  métallique,  on  soumet  ladite  tôle  à  un  trai- 
tement  thermique  rapide  d'une  durée  inférieure  à  5 
minutes  comportant  une  étape  de  chauffage  rapide 

20  et  une  étape  de  refroidissement  rapide  à  la  tempé- 
rature  ambiante,  ledit  chauffage  rapide  étant  adap- 
té  pour  porter  la  surface  de  ladite  tôle  à  une  tempé- 
rature  supérieure  à  300°C  mais  inférieure  à  la  tem- 
pérature  d'alliation  entre  ladite  tôle  et  ladite  couche 

25  métallique  . 

2.  Procédé  de  revêtement  au  trempé  selon  la  reven- 
dication  1  caractérisé  en  ce  que  la  durée  dudit  trai- 
tement  thermique  rapide  est  de  préférence  inférieu- 

30  re  à  2  minutes  environ. 

3.  Procédé  de  revêtement  au  trempé  selon  la  reven- 
dication  1  ou  2  caractérisé  en  ce  que  ladite  couche 
métallique  est  à  base  d'aluminium  et  en  ce  que  la- 

35  dite  température  de  traitement  thermique  est  com- 
prise  entre  550°C  et  625°C. 

4.  Procédé  de  revêtement  au  trempé  selon  la  reven- 
dication  1  ou  2  caractérisé  en  ce  que  ladite  couche 

40  métallique  est  à  base  de  zinc  et  en  ce  que  ladite 
température  de  traitement  thermique  est  comprise 
entre  320°C  et  390°C. 

5.  Procédé  de  revêtement  au  trempé  selon  la  reven- 
ds  dication  1  ou  2  caractérisé  en  ce  que  ladite  couche 

métallique  est  un  alliage  de  zinc  et  d'aluminium  et 
en  ce  que  ladite  température  de  traitement  thermi- 
que  est  comprise  entre  390°C  et  550°C. 

50  6.  Procédé  de  revêtement  au  trempé  selon  l'une  quel- 
conque  des  revendications  précédentes  caractéri- 
sé  en  ce  qu'il  est  conduit  en  continu. 

7.  Procédé  de  revêtement  au  trempé  d'une  tôle  d'acier 
55  selon  l'une  quelconque  des  revendications  précé- 

dentes  caractérisé  en  ce  que,  pour  préparer  ladite 
tôle  au  revêtement,  on  la  soumet  à  un  traitement  de 
recristallisation  sous  une  atmosphère  non  oxydan- 
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te. 

8.  Utilisation  d'une  tôle  revêtue  au  trempé  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  1,  2,  3,  6  et  7,  no- 
tamment  revêtue  d'une  couche  d'aluminium  ou  d'al-  s 
liage  d'aluminium,  pour  un  revêtement  d'émail,  no- 
tamment  un  émail  présentant  une  surface  brillante. 

9.  Utilisation  d'une  tôle  revêtue  au  trempé  selon  l'une 
quelconque  des  revendications  1  ,  2,  4  à  7,  notam-  10 
ment  d'une  couche  de  zinc  ou  d'alliage  de  zinc,  pour 
un  revêtement  de  peinture,  notamment  une  peintu- 
re  nécessitant  une  cuisson  à  une  température  su- 
périeure  à  100°C. 

15 

Claims 

1.  Process  for  the  hot-dip  coating,  without  alloying,  of 
a  sheet  of  low  interstitial  steel  with  a  métal  layer  20 
based  on  aluminium  or  zinc,  in  which  the  said  sheet 
is  prepared  for  the  coating,  the  said  sheet  is  dipped 
in  a  bath  of  molten  métal,  the  said  sheet  is  extracted 
from  the  bath  and  the  métal  layer  entrained  on  the 
surface  of  the  said  sheet  is  solidified,  especially  by  25 
rapid  cooling,  characterized  in  that,  immediately  af- 
terthe  said  métal  layer  has  solidified,  the  said  sheet 
is  subjected  to  a  rapid  heat  treatment  lasting  less 
than  5  minutes  comprising  a  rapid  heating  step  and 
a  step  of  rapid  cooling  to  ambient  température,  the  30 
said  rapid  heating  being  designed  to  raise  the  sur- 
face  of  the  said  sheet  to  a  température  above  300°C 
but  below  the  température  of  alloying  between  the 
said  sheet  and  the  said  métal  layer. 

35 
2.  Hot-dip  coating  process  according  to  Claim  1  ,  char- 

acterized  in  that  the  duration  of  the  said  rapid  heat 
treatment  is  preferably  less  than  approximately  2 
minutes. 

40 
3.  Hot-dip  coating  process  according  to  Claim  1  or  2, 

characterized  in  that  the  said  métal  layer  is  based 
on  aluminium  and  in  that  the  said  heat  treatment 
température  is  between  550°C  and  625°C. 

45 
4.  Hot-dip  coating  process  according  to  Claim  1  or  2, 

characterized  in  that  the  said  métal  layer  is  based 
on  zinc  and  in  that  the  said  heat  treatment  tempér- 
ature  is  between  320°C  and  390°C. 

50 
5.  Hot-dip  coating  process  according  to  Claim  1  or  2, 

characterized  in  that  the  said  métal  layer  is  an  alloy 
of  zinc  and  aluminium  and  in  that  the  said  heat  treat- 
ment  température  is  between  390°C  and  550°C. 

55 
6.  Hot-dip  coating  process  according  to  any  one  of  the 

preceding  claims,  characterized  in  that  it  is  carried 
out  continuously 

7.  Process  for  the  hot-dip  coating  of  a  steel  sheet  ac- 
cording  to  any  one  of  the  preceding  claims,  charac- 
terized  in  that,  in  order  to  prépare  the  said  sheet  for 
coating,  it  is  subjected  to  a  recrystallization  treat- 
ment  under  a  non-oxidizing  atmosphère. 

8.  Use  of  a  hot-dip  coated  sheet  according  to  any  one 
of  Claims  1  ,  2,  3,  6  and  7,  especially  one  coated 
with  a  layer  of  aluminium  or  aluminium  alloy,  for  a 
coating  of  enamel,  especially  an  enamel  having  a 
shiny  surface. 

9.  Use  of  a  hot-dip  coated  sheet  according  to  any  one 
of  Claims  1,  2  and  4  to  7,  especially  one  coated  with 
a  layer  of  zinc  or  zinc  alloy,  for  a  coating  of  paint, 
especially  a  paint  requiring  stoving  at  a  température 
above  100°C. 

Patentansprûche 

1.  Verfahren  zur  HeiBtauchbeschichtung  ohne  Legie- 
ren  eines  Stahlbleches  mit  einem  geringen  Gehalt 
an  Zwischengitteratomen  mit  einem  Metallûberzug 
auf  Aluminium-  oder  Zinkbasis,  bei  dem  man  das 
Blech  fur  die  Beschichtung  vorbereitet,  man  das 
Blech  in  ein  Bad  aus  geschmolzenem  Metall  taucht, 
man  das  Blech  aus  dem  Bad  herauszieht  und  man 
den  an  der  Oberflàche  des  Bleches  mitgefûhrten 
Metallûberzug  insbesondere  durch  schnelle  Abkûh- 
lung  zum  Erstarren  bringt,  dadurch  gekennzeich- 
net,  dal3  man  unmittelbar  nach  Erstarren  des  Me- 
tallûberzugs  das  Blech  einer  schnellen  Warmebe- 
handlung  von  weniger  als  5  Minuten  Dauer  unter- 
zieht,  die  einen  Schritt  der  schnellen  Erhitzung  und 
einen  Schritt  der  schnellen  Abkûhlung  auf  die  Um- 
gebungstemperatur  umfaBt,  wobei  die  schnelle  Er- 
hitzung  derart  erfolgt,  dal3  die  Oberflàche  des  Ble- 
ches  auf  eine  Temperatur  gebracht  wird,  die  hôher 
als  300°C,  jedoch  niedriger  als  die  Temperatur  des 
Legierens  zwischen  dem  Blech  und  dem  Metall- 
ûberzug  ist. 

2.  Verfahren  zur  HeiBtauchbeschichtung  nach  An- 
spruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  dal3  die  Dauer 
der  schnellen  Wàrmebehandlung  vorzugsweise 
weniger  als  etwa  2  Minuten  betràgt. 

3.  Verfahren  zur  HeiBtauchbeschichtung  nach  An- 
spruch  1  oder  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dal3  der 
Metallûberzug  auf  Aluminiumbasis  ist  und  dal3  die 
Temperatur  der  Wàrmebehandlung  zwischen 
550°C  und  625°C  betràgt. 

4.  Verfahren  zur  HeiBtauchbeschichtung  nach  An- 
spruch  1  oder  2,  dadurch  gekennzeichnet,  dal3  der 
Metallûberzug  auf  Zinkbasis  ist  und  dal3  die  Tem- 
peratur  der  Wàrmebehandlung  zwischen  320°C 

6 
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und  390°C  betràgt. 

5.  Verfahren  zur  HeiBtauchbeschichtung  nach  An- 
spruch  1  oder  2,  dadurch  gekennzeichnet,  da(3  der 
Metallûberzug  eine  Legierung  aus  Zink  und  Alumi-  s 
nium  ist  und  dal3  die  Temperatur  der  Wàrmebe- 
handlung  zwischen  390°C  und  550°C  betràgt. 

6.  Verfahren  zur  HeiBtauchbeschichtung  nach  einem 
der  vorhergehenden  Ansprùche,  dadurch  gekenn-  10 
zeichnet,  dal3  es  kontinuierlich  durchgefûhrt  wird. 

7.  Verfahren  zur  HeiBtauchbeschichtung  eines  Stahl- 
bleches  nach  einem  der  vorhergehenden  Ansprù- 
che,  dadurch  gekennzeichnet,  dal3  zur  Vorberei-  15 
tung  des  Bleches  auf  die  Beschichtung  dièses  einer 
Rekristallisationsbehandlung  in  einer  nichtoxidie- 
renden  Atmosphère  unterzogen  wird. 

8.  Verwendung  eines  nach  einem  der  Ansprùche  1,  2,  20 
3,  6  und  7  heiBtauchbeschichteten  Bleches,  das 
insbesondere  mit  einem  Ùberzug  aus  Aluminium 
oder  einer  Aluminiumlegierung  beschichtet  wurde, 
fùr  einen  Emailùberzug,  insbesondere  mit  einem 
Email,  das  eine  hochglànzende  Oberflàche  auf-  25 
weist. 

9.  Verwendung  eines  nach  einem  der  Ansprùche  1  ,  2, 
4  bis  7  insbesondere  mit  einem  Ùberzug  aus  Zink 
oder  einer  Zinklegierung  heiBtauchbeschichteten  30 
Bleches  fùr  einen  Farbùberzug,  insbesondere  mit 
einer  Anstrichfarbe,  die  ein  Einbrennen  bei  einer 
Temperatur  von  ùber  100°C  erfordert. 
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