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69 Procédé de marquage de piéces métalliques en cours de fabrication.

@ Pour un procédé de marquage de piéces métalliques

en cours de fabrication on découpe une feuille métal-
lique & surface lisse en piéces individuelles, on dégraisse
ces pidces avec un solvant organique, on place les piéces
dégraissées dans un cylindre contenant de ’eau et du gra-
vier et on fait tourner le cylindre & une vitesse réduite,
pour séparer les déchets des piéces. On enléve les piéces
du cylindre puis on les séche dans un courant d’air chaud.
On imprime sur les piéces des caractéres ou autres dessins
(Mo) d’une épaisseur de 1 4 10 microns par procédé de
transfert ou par sérigraphie, en utilisant une encre d’im-
primerie colorée, pateuse n’acceptant pas un revétement
par bain de liquide. On cuit le dessin imprimé et enfin on
dépose par voie chimique ou électrochimique une cou-
che de métal (M1) anticorrosif sur la surface (M2) de la
pidce non recouverte du ou des dessins de fagon que
Pépaisseur du dessin sur la piéce soit inférieure a I'épais-
seur de la couche de métal et forme un contraste saillant
avec la couche de métal. Ledit dessin imprimé se trouve
ainsi protégé par la couche métallique d’une usure par
contact.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de marquage de piéces métalliques en cours de
fabrication caractérisé en ce que, partant d’une feuille métal-
lique & surface lisse, on la découpe en picces individuelles, on
dégraisse ces piéces avec un solvant organique, on place les
piéces dégraissées dans un cylindre contenant de ’eau et.du
gravier, on fait tourner le cylindre & une vitesse réduite, pour
séparer les déchets des piéces, on enléve les piéces du cylindre
puis on les séche dans un courant d’air chaud, on imprime
sur les piéces des caractéres ou autres dessins d’une épaisseur
de 1 4 10 microns par procédé de transfert ou par sérigra-
phie, en utilisant une encre d’imprimerie colorée, pateuse,
n’acceptant pas un revétement par bain de liquide; on cuit le
dessin imprimé et enfin on dépose par voie chimique ou élec-
trochimique une couche de métal anticorrosif sur la surface
de la piece non recouverte du ou des dessins de fagon que
I’épaisseur du dessin sur la picce soit inférieure & ’épaisseur
de la couche de métal et forme un contraste saillant avec la
couche de métal, ledit dessin imprimé se trouvant ainsi pro-
tégé par la couche métallique d’une usure par contact.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que
I’on effectue le dégraissage avec du trichloroéthyléne et que
P’on fait tourner ledit cylindre & une vitesse de 10 tours par
minute.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que
’on traite simultanément 10 000 & 100 000 piéces dans le cy-
lindre.

L’invention a pour objet un procédé de marquage de pié-
ces métalliques en cours de fabrication. Les procédés de mar-
quage conventionnels consistent & imprimer, poingonner ou
graver les marquages désirés notamment des caractéres, des
symboles et/ou des dessins sur les surfaces métalliques.

Le procédé d’impression présente cependant I'incon-
vénient sérieux que les marques imprimées sont susceptibles
de s’écailler de la surface métallique formant ainsi des mar-
quages non durables. D’autre part, quand on emploie des
procédés de poingonnage ou d’estampage, les marquages
formés sont plus durables.-Cependant, leurs bords ne sont
pas nettement marqués, ce qui est naturellement un incon-
vénient spécialement lorsque 'on veut marquer des dessins
fins. Cet inconvénient est encore plus apparent quand on uti-
lise une base métallique plus dure telle que I’acier inoxyda-
ble. '

Dans le cas de gravures a I’eau-forte, méme en utilisant le
procédé photomécanique, une production de masse a grand
rendement ne peut étre réalisée qu’avec de grandes difficul-
tés.

D’autres techniques similaires bien connues telles que la
gravure, notamment la gravure électrolytique, présentent
également plusieurs inconvénients.

Les brevets FR 1 399 894 et 2 220 601 montrent des pro-
cédés de marquage dans lesquels le dessin est imprimé sur la
piéce soit par transfert, soit par sérigraphie. Ces procédés
sont connus depuis longtemps et appliqués au procédé selon
Pinvention, comme exemple de procédé approprié.

Le brevet US 2 354 756 décrit au procédé pour fabriquer
des graduations sur un ruban de mesure métallique selon le-
quel la surface métallique de base est de préférence préala-
blement rendue mate en utilisant, par exemple, une solution
forte d’acide chlorhydrique. Avec une telle surface mate, des
dessins fins ayant une épaisseur minimum de 1 micron ne
peuvent pas étre produits. De plus, ce procédé n’est pas pré-
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vu pour produire un dessin dont I’épaisseur est inférieure &
celle de la couche de métal.

La présente invention se propose de créer un procédé de
marquage perfectionné au moyen duquel des marques du-
rables et trés fines soit en creux, soit en relief, comme désiré,
peuvent &tre formées sur une surface métallique ou similaire
tout en permettant une production de masse 4 grand ren-
dement.

A cet effet, le procédé selon P'invention est caractérisé en
ce que, partant d’une feuille métallique a surface lisse, on la
découpe en piéces individuelles, on dégraisse ces pieces avec
un solvant organique, on place les piéces dégraissées dans un
cylindre contenant de I’eau et du gravier, on fait tourner le
cylindre a une vitesse réduite, pour séparer les déchets des
piéces, on enléve les piéces du cylindre puis on les séche dans
un courant d’air chaud, on imprime sur les piéces des carac-
téres ou autres dessins d’une épaisseur de 1 & 10 microns par
procédé de transfert ou par sérigraphie, en utilisant une en-
cre d’imprimerie colorée, piteuse n’acceptant pas un revéte-
ment par bain de liquide; on cuit le dessin imprimé et enfin
on dépose par voie chimique ou électrochimique une couche
de métal anticorrosif sur la surface de la piéce non recouver-
te du ou des dessins de fagon que I’épaisseur du dessin sur la
piéce soit inférieure a ’épaisseur de la couche de métal et
forme un contraste saillant avec la couche de métal, ledit
dessin imprimé se trouvant ainsi protégé par la couche mé-
tallique d’une usure par contact. '

D’autres caractéristiques et avantages ressortiront de la
description qui suit faite a titre d’exernple en référence au
dessin annexé dans lequel les fig. 1 4 3 illustrent les exécu- -
tions principales du dessin, selon le procédé de 'invention.

La fig. 1 représente la formation du dessin du type préfé-
ré en relief selon I'invention. Dans cette figure, MO représen-
te schématiquement un dessin a ’encre qui a une épaisseur -
inférieure a celle de la couche métallique M1. Naturellement
et généralement, ces couches M0 et M1 peuvent étre de deux
tons différents qui peuvent de plus étre de couleur différente
que celle du matériau de la piéce qui est illustrée en M2.

It découle de la description qui précéde qu’un grand
choix de couleurs et de tons peut étre assuré avec le procédé
selon I'invention.

L’encre doit naturellement avoir la qualité de résister 4 la
solution de revétement en plus de celle de pouvoir se déposer
sur le matériau de base. A cet égard, un grand choix est as-
suré.

Dans la pratique, le procédé peut étre modifié de fagon
que la surface marquée a ’encre soit remplacée par la sur-
face revétue de métal et vice-versa.

Un effet de contraction latérale peut étre réalisé pour
donner un dessin nettement défini.

Dans la fig. 2, la couche d’encre imprimeée et cuite MO qui
forme le dessin a une épaisseur substantiellement inférieure a
celle de la couche métallique M1 de fagon & former un dessin
€n creux. .

Dans ce cas également, un effet de contraction latérale
appréciable est formé de fagon a constituer un dessin net-
tement défini.

Dans la fig. 3 est illustré un dessin en revétement métalli-
que M1 nettement en relief par rapport 4 1a couche d’encre

60 cuite MO. Dans ce cas, on peut voir que la surface dessinée a

les bord étalés.
Le procédé selon I'invention comprend trois phases suc-
cessives, 4 savoir:

Premiére phase: préparation de la surface ,
Comme exemple choisi, le produit final est supposé étre
des piéces en forme de secteurs équilibrés qui sont utilisés
dans les montres mécaniques a remontage automatique.
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En premier lieu, on prépare une feuille de cuivre de 0,4 a
0,8 mm d’épaisseur et on découpe un certain nombre de sec-
teurs dans cette feuille par une presse a découper & grande
vitesse.

Les piéces découpées en forme de secteur sont alors la-
vées avec un solvant approprié, préférablement du tri-
chloroéthyléne, pour étre dégraissées.

Des traitements additionnels avec un alcali, par exemple
une solution diluée d’hydroxyde de sodium, puis avec une
solution diluée d’acide pour décaper peuvent étre effectués si
désiré afin de compléter I'action de dégraissage.

Ensuite, on introduit dans un cylindre rotatif une quan-
tité appropriée, par exemple 10 litres, d’eau fraiche avec une
quantité appropriée, par exemple 1 kilogramme de sable de
nettoyage ou de gravier fin. On introduit ensuite 10 000 a
100 000 picces en forme de secteur qui ont été préparées,
dans ce cylindre qu’on fait tourner a faible vitesse par
exemple 10 tours par minute afin d’enlever les déchets ex-
cedentaires des picces découpées. Les pisces ainsi traitées
sont ensuite enlevées du cylindre et séchées dans un courant
d’air chaud. La phase de préparation de la surface est ainsi
terminée.

Deuzxiéme phase: formation du dessin
Ensuite, on imprime sur la surface de la piéce le mar-
quage approprié en utilisant une encre d’imprimerie, préféra-
blement du type thermodurcissable. Suivant les cas, 'encre
peut contenir des matiéres colorantes ou des pigments. Dans
la pratique le dernier type est préféré.

L’impression peut préférablement &tre effectuée en utili-
sant un stencil muni de gravures représentant les marquages
désirés. Lors de 'impression, I’encre est naturellement dis-
tribuée seulement dans les gravures.

La phase d’impression est accomplie au moyen d’un tam-
pon de transfert pour transférer le dessin encré du stencil sur
la piéce. L’épaisseur du dessin encré est de préférence de I’or-
dre de 1 4 10 microns.

La phase d’impression est suivie d’une phase de cuisson &
une température de 100 & 220 °C pour cuire I’encre transférée
sur la picce. Ainsi se termine la phase de formation du des-
sin.

Troisiéme phase: revétement métallique
Les piéces ainsi préparées et traitées sont ensuite soumi-
ses 4 une opération de revétement métallique comprenant
des traitements auxiliaires préparatoires.

Les piéces sont soumises 4 des traitements de nettoyage
successifs au moyen d’agents de dégraissage alcali et acide
comme précédemment, et ensuite & un revétement métallique
du type 4 électrodéposition ou simplement chimique, utili-
sant le dessin encré et cuit de chaque piéce comme agent
résistant de fagon a recouvrir la surface restante, qui est de
préference métallique, avec un revétement métallique. Les
pi€ces ainsi traitées sont ensuite soumises a plusieurs autres
traitements tels que lavage & I’eau froide, lavage 4 I'eau
chaude et séchage.

Le revétement peut étre par exemple exclusivement du
nickel ou bien des couches successives de cuivre et d’or.

La phase précédente d’impression par transfert peut étre
remplacée par une impression par sérigraphie.

En régle générale, avec le procédé selon I'invention on
peut former un dessin en creux ot le dessin imprimé est pré-
vu pour avoir une épaisseur inférieure a celle de la couche
métallique.

Des exemples d’exécution sont décrits ci-aprés:

Exemple 1

Un certain nombre de piéces équilibrées, en forme de sec-
s teur, adaptées pour &tre utilisées avec des montres mécani-
ques, et munies d’une perforation centrale sont successive-
ment et automatiquement découpées a partir d’une feuille de
cuivre de 0,4 4 0,8 mm d’épaisseur sur une presse a découper.
Ensuite, ces piéces découpées, par exemple 10 000 pices,
sont plongées dans un bain de benzine de pétrole pendant un
court moment sous agitation en vue d’étre dégraissées.

Ces pieces dégraissées sont ensuite chargées dans un bain
d’eau fraiche contenu dans un cylindre rotatif simultané-
ment avec des petits gravillons. Le cylindre est tourné 4 en-
viron 50 4 80 tours/minute pendant 10 min pour enlever les
déchets excédentaires, puis les piéces sont enlevées du cylin-
dre et plongées dans un bain d’eau fraiche pendant environ
20 min pour les nettoyer. Ensuite, les piéces sont séchées
dans un courant d’air chaud a 70 °C.

Comme travail préparatoire 4 la prochaine phase d’im-
pression, on prépare un stencil qui consiste en une plaque
d’acier (épaisseur: 10 mm; dimension 50 mm/50 mm; en
acier SK ou SKH prescrit dans les normes industrielles japo-
naises JIS). Des inscriptions désirées sont gravées électro-
chimiquement sur le stencil par un procédé conventionnel
photomécanique. :

On enduit avec de I’encre noire appropriée pour I'impres-
sion offset, comprenant du noir de carbone comme agent co-
lorant et une résine alkydphénole comme liant (telle que
«TSP 202» fabriquée et vendue par la compagnie Tokio Ink
Manufacturing), la surface gravée du stencil et on essuie la
quantité en excés d’encre de la surface du stencil de sorte que
les gravures ayant une profondeur de 10 & 100 microns sont
remplies d’encre.

Ensuite, on prépare un tampon de transfert fabriqué pré-
férablement en caoutchouc uréthane et on I'applique en con-
tact léger contre la surface gravée du stencil pour transférer
partiellement 'encre du dessin gravé. Puis on apporte le tam-
pon encré en léger contact contre la piéce pour marquer cel-
40 le-ci, ainsi de suite.

Les piéces ainsi munies du dessin encré sont placées sur
un convoyeur traversant un four afin de cuire les dessins en-
crés successivement 4 environ 100 4 220 °C pendant environ -

. 10 & 20 minutes.

a5 Puis, ces piéces munies du dessin cuit sont suspendues sur
un fil-support tendu horizontalement & une distance les unes
des autres d’environ 3 & 5 cm, le fil passant a travers le trou
central des secteurs. Ces piéces suspendues, avec ledit fil-sup-
port, sont plongées pendant 30 secondes 4 une minute dans

so un récipient contenant un soluté de dégraissage porté 4 une

température de 50 4 60 °C et comprenant 5% en poids de so-

dium orthosilicate et 0,3% en poids de «Scorerol» (surfactif

non-ionique 4 base d’éther auryl manufacturé et vendu par

la Compagnie KAO-ALTAS, Tokyo).

Les piéces dégraissées sont plongées dans un soluté com-
prenant 5% en poids de NaOH pendant 10 4 20 secondes et
passées plusieurs fois dans des bains d’eau fraiche de net-
toyage pour un nettoyage suffisant.

Ensuite, les piéces sont soumises d un traitement neutrali-
60 sateur en plongeant celles-ci 4 température ambiante pen-
dant 10 & 20 secondes dans un soluté acide contenant une pe-
tite quantité de 5% en poids d’acide sulfurique dilué et puis
sont lavées avec de I’eau fraiche, ce qui termine la phase de
traitement préparatoire. :

Dans la phase suivante, les piéces ainsi préparées sont
soumises 4 un revétement par galvanisation de nickel poli
dans un bain électrolytique (composition: sulfate de nickel
240 g par litre, chlorure de nickel 45 g par litre; acide bori-
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que 30 g par litre; agent de glagage [saccharine] 5 g par litre;

le reste €tant constitué par de I’eau) & une température de 45
4 60°C avec 2 4 5 ampéres par décimétre carré et pendant 10
a 30 minutes.

De cette fagon toute la surface de la piéce a ’exception
du dessin encré est revétue de nickel poli. L’épaisseur de la
couche de nickel atteint approximativement 5 4 15 microns.

Apreés I'accomplissement de la phase de galvanisation
mentionnée ci-dessus les piéces sont soumises & plusieurs la-
vages 4 [’eau froide et 4 un traitement final 4 ’eau chaude.

A Pexamen, le produit fini présente une combinaison
d’un beau marquage en creux durable entouré d'un fond en
nickel poli. .

Le marquage est trés durable et ne peut pas étre écaillé
méme s’il est soumis & un test anti-écaillage tel que décrit
dans le JIS en utilisant un ruban collant.

Si désiré, un dessin au ton doré peut étre formé en appli-
quant additionnellement une phase de placage en or.

D’autres couleurs que le noir peuvent étre obtenues en
remplagant Pencre d’imprimerie noire par une encre colorée
avec différents pigments. De cette fagon, le dessin peut pré-
senter n’importe quelles couleurs désirées. Des effets de plu-
sieurs couleurs peuvent également étre obtenus en utilisant la
technique d’impression multicolore.

] Exemple 2

L’encre d’imprimerie contenant du carbone de I’'exemple
précédent est remplacée par une encre colorée en rouge con-
tenant une quantité appropriée de colorant rouge a base de
nacridon et le déroulement des opérations s’effectue de la
méme maniére que précédemment. De cette fagon on peut
obtenir des produits modifiés présentant des dessins colorés
en rouge.

Une autre encre d’imprimerie contenant le colorant «In-
danthréne Scarlet B» peut étre utilisée dans le méme but.

Des dessins de couleur verte peuvent également étre pro-
duits en utilisant une péte d’encre d’imprimerie contenant du
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phtalocyanine vert ou un colorant dibenzanthrone. Alter-
nativement un dessin de couleur bleue peut étre obtenu en
utilisant une pate d’encre d’imprimerie contenant du phtalo-
cyanine bleu ou du colorant BS indanthréne bleu.

5 Des dessins de couleur pourpre peuvent aussi étre ob-
tenus par I'utilisation d’une pate d’encre d’imprimerie con-
tenant le colorant dioxazine, PV violet résistant BL ou un
colorant consistant en isobioranthrone halogéné.

Drautres couleurs différentes peuvent étre obtenues par

10 utilisation de différents colorants ou pigments appropriés
incorporés dans les pates d’encre respectives.

Exemple 3
On remplace le procédé d’impression par transfert décrit
15 précédemment par le procédé d’impression par sérigraphie
de fagon 4 augmenter 1’épaisseur du dessin imprimé jusqu’a
10 microns ou davantage.

Exemple 4

Au lieu du procédé de revétement par galvanisation ou
€électrodéposition on utilise un procédé de revétement chimi-
que avec des résultats substantiellement identiques.

Le bain de revétement peut étre le suivant:

sulfate de nickel: 35 g/litre

hyposulfite de sodium: 10 g/litre

acétate de sodium: 7 g/litre

citrate de sodium: 10 g/litre

pH: 5,64 5,8

température du bain: 85°C

temps de traitement: 5 & 10 minutes

épaisseur de la couche de métal: 3 & 7 microns.

Des matériaux plastiques peuvent &étre utilisés 4 la place
de la base métallique une fois modifiés ou sensibilisés d’une
maniére conventionnelle de fagon 4 étre préts 4 subir un trai-
35 tement de revétement métallique par voie chimique. Dans

cette variante comme procédé de formation de la couche de
meétal il est préférable d’adopter le procédé de revétement
chimique.
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