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(54) Proceédé et dispositif de traitement sélectif d’une partie de la surface d’une piéce métallique

(57)  Pour le traitement sélectif d'une partie de la sur-
face d'une piéce métallique, on établit, en combinaison
avec la surface de lapiéce 1, une chambre de circulation
19 limitée a la partie 2 a traiter de la surface de la piéce,
et on fait circuler & travers ladite chambre, pendant une
durée déterminée, une solution réagissant par voie chi-
mique avec le métal de la piéce pour produire le traite-
ment sélectif recherché de ladite partie de surface de la
piéce. Le dispositif comprend un support 11 inerte vis-

a-vis de la solution de traitement, conformé de maniére
a pouvoir recevoir la pieéce 1 a traiter et & entourer a
distance la partie 2 a traiter de la surface de la piéce,
en définissant avec la piéce lachambre 19 de circulation
de la solution, limitée a la partie 2 a traiter de la surface
de la piéce et présentant au moins une entrée 13 et une
sortie 14 pour la solution.

Application : par exemple a la formation de dépéts
décoratifs, de protection ou fonctionnels.
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Description

[0001] La présente invention se rapporte a un procé-
dé de traitement sélectif d'une partie de la surface d'une
pieéce métallique.

[0002] Le traitement par voie chimique de piéces mé-
talliques est bien connu. D'aprés la fagon de procéder
et le résultat du traitement, on distingue les patinages
(coloration a but décoratif ou de protection), les passi-
vations (inhibition sans dépét apparent), les dépbts de
métaux et les conversions (formation d'un dépdt non
métallique). Pour plus de détails, il est possible de se
référer, par exemple, a l'article "traitements par voie chi-
mique" paru dans I'ouvrage Techniques de l'Ingénieur,
M1151. Des descriptions plus détaillées de ces traite-
ments par voie chimique figurent dans le méme ouvrage
au sujet du nickelage chimique (M1565), du dépét chi-
mique autocatalytique de nickel (M1566), de 'oxyda-
tion/patinage (M1570), de la coloration des aciers inoxy-
dables (M1572), de la phosphatation (M1575/1576) et
du brillantage et satinage (M1580).

[0003] Tous ces procédés connus sont généralement
mis en oeuvre par immersion des piéces a traiter dans
un bain. De ce fait, toute la surface des piéces subit le
traitement.

[0004] On connait par ailleurs les procédés de traite-
ment électriques ou électrochimiques, par exemple par
voie électrolytique. Ces procédés sont également en
général mis en oeuvre par immersion des piéces dans
un bain, de sorte que toute la surface des piéces est
traitée. De plus, I'exploitation de ces procédés est ren-
due difficile par la nécessité de gérer en permanence
les courants électriques liés aux procédés. Compte tenu
de l'agressivité des produits utilisés, on constate égale-
ment un vieillissement prématuré des installations.
[0005] Enfin, la peinture par pulvérisation au pistolet
permet de réaliser des revétements sélectifs de protec-
tion et/ou d'aspect sur des piéces, c'est-a-dire des re-
vétements n'intéressant qu'une partie de la surface des
piéces, généralement en couvrant par des caches les
parties de la surface qui ne doivent pas étre peintes.
Toutefois, il est difficile de maitriser les paramétres in-
fluant sur la conduite d'une telle installation de peinture.
Le fonctionnement correct de l'installation se trouve par
ailleurs souvent perturbé par le bouchage des pistolets.
Enfin, pour éviter une pollution atmosphérique, il est né-
cessaire de traiter les rejets d'une telle installation, ce
qui entraine un surco(t non négligeable.

[0006] |l apparait donc que les procédés connus tels
que définis ci-dessus ne permettent pas de traiter de
fagon sélective une partie seulement de la surface des
piéces et/ou impliquent des colts élevés d'investisse-
ment et/ou d'exploitation.

[0007] Laprésente invention vise un procédé permet-
tant d'effectuer d'une maniére simple et peu colteuse
un traitement sélectif d'une partie de la surface d'une
pieéce métallique.

[0008] L'invention vise par ailleurs un dispositif de
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structure simple et de co(t réduit pour la mise en oeuvre
de ce procédé.

[0009] Suivant le procédé conforme a l'invention de
traitement sélectif d'une partie de la surface d'une piéce
métallique, on établit, en combinaison avec la surface
delapiéce, une chambre de circulation limitée a la partie
a traiter de la surface de la piéce et on fait circuler a
travers ladite chambre, pendant une durée déterminée,
une solution susceptible de réagir, par voie chimique,
avec le métal de la piéce pour produire le traitement sé-
lectif de ladite partie de surface de la piéce.

[0010] Le résultat du traitement, donc I'épaisseur du
dépbt dans le cas d'un revétement, est fonction unique-
ment de la durée pendant laquelle la solution de traite-
ment se trouve en contact avec la piéce, et de la con-
centration de cette solution. La circulation de la solution
atravers la chambre définie entre le support et la partie
de surface a traiter de la piéce, peut étre assurée par
une simple pompe qui puise la solution dans un réser-
voir, par exemple un fdt, et la renvoie dans ce méme
réservoir aprés l'avoir fait circuler dans ladite chambre.
Aucun entretien (nettoyage, remplacement de piéces
d'usure, etc.) n'est & prévoir et aucune disposition n'est
nécessaire pour le traitement de la solution ou de rejet
et pour la prévention de pollution, par exemple atmos-
phérique, comme c'est le cas pour les procédés connus.
[0011] Ledispositif pour la mise en oeuvre du procédé
conforme & l'invention comprend un support inerte vis-
a-vis de la solution de traitement, ce support étant con-
formé de maniére & pouvoir recevoir la piéce et a en-
tourer a distance la partie & traiter de la surface de la
piece, en définissant avec la piéce une chambre de cir-
culation limitée a la partie a traiter de la surface, cette
chambre présentant au moins une entrée et une sortie
pour la solution.

[0012] La partie du dispositif en contact avec la solu-
tion de traitement , en l'occurence le support pour la pié-
ce a traiter, étant inerte vis-a-vis de la solution de trai-
tement, il ne se produit aucun dépét sur le support, de
sorte qu'aucun entretien n'est & prévoir. Les piéces peu-
vent étre traitées unitairement, et chaque piéce a traiter
(chaque forme et chaque taille de piéce) implique I'uti-
lisation d'un support adapté prenant en compte la géo-
métrie de la piece. Compte tenu de sa simplicité, le dis-
positif peut étre directement intégré a une ligne de fa-
brication. Il est possible, dans ce cas, de prévoir des
postes comprenant plusieurs dispositifs pour traiter si-
multanément plusieurs piéces.

[0013] De préférence, le support peut étre réalisé en
matiére plastique, ce qui réduit le colt du support.
[0014] Le support peut avantageusement comporter
des joints d'étanchéité entrant en contact avec la piéce
atraiter pour délimiter la chambre de circulation en com-
binaison avec la surface de la piéce.

[0015] Pourassurerle maintien correct de lapiéce par
rapport au support, ce dernier peut avantageusement
comporter plusieurs éléments d'appui positif pour la pié-
ce a traiter.
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[0016] Pour simplifier la transformation du dispositif
lors du passage du traitement de piéces ayant une géo-
métrie au traitement de piéces d'une autre géoméirie,
le dispositif comprend de préférence une embase com-
portant des moyens d'arrivée de la solution de traite-
ment et des moyens pouvant recevoir des supports dif-
férents adaptés aux géométries des piéces a traiter.
[0017] De préférence, le support peut comporter des
moyens d'évacuation de la solution de traitement, aprés
passage dans la chambre de circulation.

[0018] Pour le traitement de parties de surfaces an-
nulaires sur des piéces de révolution, I'embase peut
comporter des moyens de centrage pour les supports
et pour les piéces a traiter.

[0019] En se référant & la figure unique du dessin an-
nexé, on va décrire ci-aprés plus en détail un exemple
de réalisation illustratif d'un dispositif pour le traitement
sélectif d'une partie de la surface d'une piéce métallique
de révolution.

[0020] Surlafigure unique du dessin, on areprésenté
la moitié d'un dispositif pour le traitement d'une piéce
métallique 1 de révolution. Il s'agit en l'occurence d'un
disque de frein dont il s'agit de traiter la partie de surface
2 qui, lorsque le disque est monté sur le véhicule, est
située cbté extérieur entre la surface de frottement 3 et
la partie centrale 4 ou fit. La partie de surface 2 qui est
visible sur le véhicule, a travers la jante de roue ajourée,
doit subir ici un traitement pour formation d'un revéte-
ment d'aspect et de protection contre la corrosion.
[0021] Le dispositif pour le traitement sélectif de la
piéce 1 comprend une embase 5 munie d'une arrivée
de solution de traitement 6. L'embase 5 porte un élé-
ment de centrage 7 présentant un conduit central 8 qui
se raccorde & l'arrivée 6, et plusieurs conduits radiaux
9 menant vers l'extérieur a partir du conduit 8. L'élément
de centrage 7 est prolongé vers le haut par un embout
de centrage 10.

[0022] Un élément de support 11 est monté sur ['é1é-
ment de centrage 7, pour recevoir la piéce 1 a traiter.
L'élément de support 11 est constitué par une piéce an-
nulaire dont la partie inférieure est ajustée sur la piéce
de centrage 7 et renferme des conduits 12, 13 qui com-
muniquent avec les conduits 9 de I'élément 7. Dans sa
partie supérieure, I'élément de support 11 comporte des
conduits 14 menant ici radialement de l'intérieur vers
I'extérieur, pour déboucher dans un conduit annulaire
15 d'une couronne 16 entourant I'élément de support
11. La couronne 16 comporte une sortie d'évacuation
de solution 17 communiquant avec le conduit annulaire
15.

[0023] La partie supérieure de |'élément de support
11 présente, du cété tourné vers la piéce 1 a traiter, donc
vers l'intérieur, une forme adaptée a celle de la partie
correspondante de la piéce 1. On reconnait que des vis
17 sont fixées dans les parties horizontales de I'élément
9 se trouvant en regard de parties horizontales de la pié-
ce 1 posée sur I'élément 11, pour assurer a la piéce 1
un appui positif sur I'élément 11 et maintenir la piéce 1,
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qui est centrée par son alésage 18 sur I'embout 10 de
I'élément de centrage 7, & distance au-dessus de I'élé-
ment de support 11. A I'endroit de la partie de surface 2
a traiter de la piéce 1, I'élément 11 définit, avec la sur-
face de la piéce 1, une chambre 19 annulaire dans la-
quelle débouchent les conduits 13 et 14 et qui est déli-
mitée vers l'intérieur par un joint annulaire intérieur 21
et vers l'extérieur par un joint annulaire extérieur 22,
tous deux encastrés dans des gorges de I'élément de
support 11. Les deux joints 21 et 22 font saillie vers le
haut sur I'élément de support 11 de telle maniére qu'ils
se trouvent comprimés par la piéce 1, lorsque cette der-
niére est posée sur I'élément de support 11 en prenant
appui sur les vis 17.

[0024] Pour traiter la partie de surface 2 de la piéce 1
posée sur le dispositif tel que décrit, on fait circuler, dans
la chambre 19, depuis l'arrivée 6 vers la sortie 17, une
solution qui, au contact de la piece 1 métallique, réagit
chimiquement avec cette derniére, avec formation d'un
revétement sur la partie 2 de la surface de la piéce 1,
entourée par la chambre 19 délimitée par les joints 21
et 22. Cette circulation peut se faire par simple pompage
a l'aide d'une pompe qui préléve la solution dans un ré-
servoir, par exemple un fat, et I'envoie par l'entrée 6, les
conduits 8, 9, 12 et 13, dans la chambre 19. Aprés cir-
culation dans cette chambre 19, au contact avec la par-
tie de surface 2 de la piéce 1, la solution quitte le dispo-
sitif par les conduits 14 et 15 et la sortie 17 pour étre
récupérée par exemple dans le réservoir dans lequel el-
le a été prélevée.

[0025] Le résultat du traitement, c'est-a-dire I'épais-
seur du dépbt formé sur la partie de surface 2 de la piéce
1, est fonction uniquement de la durée du traitement et
de la concentration de la solution.

[0026] |l va de soi que le dispositif tel que représenté
et décrit, n'a été donné qu'a titre d'exemple illustratif et
non limitatif et que de nombreuses modifications et va-
riantes sont possibles dans le cadre de l'invention.
[0027] Ainsi, I'invention n'est pas limitée au traitement
sélectif de piéces de révolution, mais est applicable
d'une maniére générale au traitement de piéces de n'im-
porte quelle forme. Bien entendu, I'élément de support
11 qui recoit la piéce 1 & traiter doit &tre adapté a la géo-
métrie de la piéce 1.

[0028] Il convient cependant de remarquer que le trai-
tement de piéces de révolution est une application pré-
férée de l'invention, d'une mise en oeuvre particuliére-
ment simple, cette application permettant en particulier
une automatisation poussée (robotisation) du traite-
ment et notamment l'intégration du dispositif de traite-
ment & une ligne de fabrication.

[0029] |l convient également de remarquer que si
dans I'exemple de réalisation représenté et décrit, le
traitement effectué est un traitement de peinture ou plu-
t6t de patinage (coloration a but décoratif), l'invention
est applicable également & d'autres traitements par voie
chimique, par exemple la passivation, le dépbt de mé-
taux, etc, par le choix de solutions appropriées au trai-
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tement a effectuer.

Revendications

1. Procédé detraitement sélectif d'une partie de la sur-
face d'une pieéce métallique, caractérisé par le fait
qu'on établit, en combinaison avec la surface de la
piéce, une chambre de circulation limitée a la partie
a traiter de la surface de la piéce, et qu'on fait cir- 70
culer & travers ladite chambre, pendant une durée
déterminée, une solution réagissant par voie chimi-
que avec le métal de la piéce pour produire le trai-
tement sélectif recherché de ladite partie de surface
de la piéce. 15

2. Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé sui-
vant la revendication 1, caractérisé par le fait qu'il
comprend un support (11) inerte vis-a-vis de la so-
lution de traitement, conformé de maniére & pouvoir 20
recevoir la piece (1) atraiter et a entourer a distance
la partie (2) a traiter de la surface de la piéce, en
définissant avec la piéce une chambre (19) de cir-
culation de la solution, limitée a la partie (2) a traiter
de la surface de la piéce et présentantau moinsune 25
entrée (13) et une sortie (14) pour la solution.

3. Dispositif suivant la revendication 1, caractérisé par
le fait que le support (11) est en matiére plastique.
30
4. Dispositif suivant la revendication 2 ou 3, caracté-
risé par le fait que le support (11) comporte des
joints d'étanchéité (21, 22) pour délimiter la cham-
bre de circulation (19) en combinaison avec la sur-
face de la piéce (1) a traiter. 35

5. Dispositif suivant la revendication 4, caractérisé par
le fait que le support (11) comporte plusieurs élé-
ments (17) d'appui positif pour la piéce (1) a traiter.
40
6. Dispositif suivant l'une quelconque des revendica-
tions 25, caractérisé par le fait qu'il comprend une
embase (5, 7) comportant des moyens (6, 8, 9) d'ar-
rivée de la solution et des moyens pour recevoir des
supports (11) différents adaptés aux géométries 45
des piéces (1) a traiter.

7. Dispositif suivant la revendication 6, caractérisé par
le fait que le support (11) comporte des moyens (15,
16, 17) d'évacuation de la solution. 50

8. Dispositif suivant la revendication 6 ou 7, pour le
traitement de parties de surface annulaire de piéce
de révolution, caractérisé par le fait que l'embase
(7) comporte des moyens de centrage (10) pour le 55
support (11) et pour la piéce (1) a traiter.
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