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IMPORTANCE DE LA PASSIVATION
DES SURFACES METALLIQUES AVANT PEINTURE

par P. Ch. Petroff, ingenieur-chimiste E.P.U.L., Paris

On connait maintenant le röle capital joue par la
preparation convenable des surfaces metaüiques, en
particulier des surfaces ferreuses, avant l'application
des peintures et vernis.

Ces surfaces doivent d'abord ötre degraissees, derouil-
lees et enfin passivees.

Nous ne nous etendrons pas ici sur le degraissage
(qui peut ötre effectue par des solvants, tels que le
trichlorethylene, ou encore par des lessives alcalines),
ni sur le derouülage obtenu par sablage ou decapage
aux acides.

La passivation est l'operation ultime de la preparation
des surfaces. L'acide phosphorique a d'abord ete
employe seul dans ce but, apres 1'avoir düue plus ou
moins avec de l'eau ou de l'alcool. Son action est incer-
taine, et meme quelquefois nuisible, ainsi qu'on le
verra plus loin par les figures 7 et 8.

II est apparu ces dernieres annees un certain nombre
de passivants, differant les uns des autres, non seulement

par leur mode d'emploi, mais surtout par leur
efficacite. Ils contiennent, en general, principalement
de l'eau, de l'alcool, de l'acide phosphorique libre
et des phosphates metalliques, accompagnes ou non
de corps tensio-actifs.

L'efficacite des passivants, quant ä la bonne tenue
des peintures et vernis sur leurs Supports metalliquesj
peut etre determinee par differentes methodes :

1° L'exposition ä l'air libre dont les resultats sont
aleatoires, car Us peuvent varier d'un endroit ä l'autre
selon la corrosivite plus ou moins forte de l'air ambiant
(bord de mer, cite industrielle, etc.).

2° Exposition au brouillard salin dans un appareil
specialement congu ä cet effet. Cette methode est
coüteuse et demande une surveülance de jour et de nuit
pendant quelques centaines d'heures.

3° Immersion dans l'eau saiee. Nous avons chois1
cette methode, mais pour la rendre plus rapide nous
avons augmente l'agressivite du bain en y ajoutant
chaque jour 1 °j00 d'eau oxygenee ä 100 volumes.

Nous donnons ci-apräs la description de la
preparation, avant peinture, de plaques de töle constituant
les eprouvettes d'essai, et de la fagon de conduire les
essais de corrosion.

Liquide corrosif: Solution de chlorure de sodium
ä 3 % ou sei marin — avec addition de 0,1 % d'eau
oxygenee ä 100 volumes (Perhydrol) toutes les vingt-
quatre heures, pour maintenir un effet corrosif constant
dans toute la masse du liquide pendant la duree des
essais.

Duree de l'essai: 100, 200, 300 ou 400 heures, suivant
l'allure particuliere ä chaque serie d'essais. Pratiquement,

on peut dejä juger au bout de 100 heures de
l'influence de la passivation sur la tenue de la peinture.

Conduite des essais. Immersion pendant 20 heures
chaque jour (de 12 heures ä 8 heures du matin, par
exemple). On reserve quatre heures par jour pour faire
les constatations sur les eprouvettes et pour corriger le

liquide corrosif (addition de Perhydrol et d'eau distüiee
pour remplacer l'eau evaporee). Bien homogeneiser le
liquide corrosif apres les corrections, en agitant.

Appreciation de l'effet de corrosion : examen des

eprouvettes ä l'ceil nu, ä la loupe, ou photographique-
ment.

Preparation des eprouvettes : Decouper la töle en
eprouvettes de 10 cm X 5 cm.

Soumettre ces eprouvettes soit au sablage, soit au
decapage (decapage sulfurique ä 70°C pendant 10 ä
15 minutes, dans un bain ä 7 % d'aeide inhibe par
im limiteur. Apres elimination de la calamine et de
la rouüle, retirer les eprouvettes et les laver dans l'eau
chaude contenant 1 % de carbonate de soude ; puis
dans une autre eau chaude ; secher avec des chiffons

propres ou ä l'etuve).
Numeroter les eprouvettes au poingon.
Pour ceües devant ötre passivees avant peinture,

proceder ä la passivation comme suit:
— Appliquer une couche de passivant ä l'aide d'un

pinceau large (sans exces et d'une fagon uniforme).
L'eprouvette suspendue pour le sechage ä l'air ne
doit pas avoir de passivant en exces ä la partie
basse ; au besoin, enlever cet excäs ä l'aide d'un
pinceau ou d'un papier buvard, dans les cinq
premieres minutes apres l'application.

— Contröler la quantite de passivant employee en pesant
exactement (avec une balance de precision)
l'ensemble :

pinceau -f- passivant + eprouvette, avant et apres
l'application.

— Secher ä l'air libre non humide ä la temperature
de 15 ä 20°C pendant deux jours.

— Apr£s sechage, brosser legerement avec une brosse en
crins fins pour enlever les boursouflures eventuelles
dues ä 1'exces local de passivant ou ä des poussieres
accidentelles.

— Appliquer la peinture ou le vernis choisi ä l'aide
d'un pinceau ou au trempe (selon la consistance).
Lors d'essais comparatifs, ü est important d'appli-
quer des couches de peinture de mSrne epaisseur.
Apres sechage complet de la peinture, contröler
l'epaisseur de la couche :

a) par pesee sur une balance de precision en l'expri-
mant en grammes par m2;

6) ä l'aide d'un tatometre (appareil ä mesurer
l'epaisseur des vernis et peinture).

— Avant de soumettre les eprouvettes ä l'essai de
corrosion :
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a) inciser la peinture d'un seul cöte de l'eprouvette
en croisant entre les angles opposes, ä l'aide d'un
outil tranchant de fagon ä atteindre le metal nu,
ce qui permettra de faire les constatations utües
en cours de corrosion sur l'adherence de la peinture
et la propagation de la corrosion sous celle-ci;

o) proceder ä la protection supplementaire des bords
de l'eprouvette avec leurs angles vifs en immer-
geant les quatre bords successivement ä une
profondeur de 1 ä 2 mm dans la paraffine fondue.

- A la fin des essais, photographier les deux cötes
des eprouvettes.

- Pendant les essais, maintenir la temperature des

bains d'eau saiee aux environs de 15°C.

La presente etude a porte sur le passivant Antiox,
qui est couramment employe en France pour la
preparation des surfaces sabiees, decapees, ou meme legerement

rouiliees.
Nous avons Photographie les plaques apres des

temps d'immersion variant de 200 ä 500 heures.
Les figures 1 et 2 ont trait ä des töles de carrosserie

en acier Martin prealablement sabiees et peintes aussi-

töt apres aVec un glycerophtalique blanc, puis chauffees
ä l'etuve une demi-heure ä 70°C.

LZ

Fig. 1 (recto) Fig. 2 (verso)

Fig. 3 (recto) Fig. 4 (verso).

Les plaques des figures 3 et 4 ont ete traitees de la

meme fagon, mais avec une passivation par 1'Antiox
avant l'application de la peinture.

Les plaques des figures 5 et 6 etaient constituees par
de l'acier Thomas de mediocre qualite. Au lieu d'ötre
sabiees, eües ont ete decapees dans l'acide sulfurique
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Fig. 5 (recto). Fig. 6 (verso)

ä 10 %, puis recouvertes de peinture glycerophtalique
et chauffees ä l'etuve une demi-heure ä 70°C.

Les plaques 7 et 8 ont subi, apres decapage, une
passivation par une Solution d'aeide phosphorique ä

6 % avant de recevoir la peinture glycerophtalique.
On peut voir par ces figures l'influence plutöt nefaste
de l'acide phosphorique.

Cette possibüite de peindre directement sur töles
calaminees a pour consequence la suppression d'opera-
tions coüteuses, telles que le sablage ou le decapage.
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Fig. 7 (recto) Fig. 8 (verso).

D'autre part, ces resultats ne sont que la confirmation
de ceux obtenus par les Ateliers et Chantiers de Bretagne
ä Nantes qui, depuis 1949, ont pu peindre directement
sur töles calaminees, gräce ä l'antioxage prealable, onze

vapeurs de haute-mer. Aüx carenages, la peinture des

carenes de ces bateaux s'est toujours reveiee en meüleur
etat que celle des carenes traitees simplement au minium
comme couche de fond. Les töles ne montrent aucune
piqüre, ni trace de corrosion. Les parties ä repeindre
ne portent que sur les couches de finition ayant subi
des deteriorations d'ordre mecanique. Les economies
de peinture et de main-d'ceuvre realisees lors des

carenages peuvent etre chiffrees entre 25 et 30 %.
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Fig. 9 (recto) Fig. 10 (verso).
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Les plaques des figures 9 et 10 montrent, par contre,
1'action efficace de 1'Antiox qui a ete employe ici comme
passivant sur les töles decapees avant application de

la peinture glycerophtalique.
Enfin, nous avons voulu mettre en evidence l'influence

de la passivation par 1'Antiox sur des surfaces encore
recouvertes de l'oxyde noir de laminage (oxyde de

battitures vulgairement appele Calamine).
Ces essais ont porte sur des töles noires de Marine ä

40 kg, soigneusement brossees pour detacher les plaques
de calamine non adherente. La surface a ensuite ete

Plaques passivees ä VAntiox avant peinture

(300 heures d'immersion)
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Fig. 11 (recto.) Fig. 12 (verso.)

(500 heures d'immersion)

/

recouverte d'Antiox, appüque au pinceau, puis pdnte
apräs quarante-huit heures d'exposition ä l'air
ambiant.

Les figures numerotees 11 et 12 (300 heures d'immersion)

et 13 et 14 (500 heures d'immersion) montrent
la persistance de la resistance ä la corrosion des plaques
passivees ä 1'Antiox en regard des plaques 15 et 16

(300 heures d'immersion), 17 et 18 (500 heures d'immersion)

non passivees, dont la deterioration par le sei,
aussi bien au recto qu'au verso, est particulierement
frappante.

Plaques non passivees avant peinture
(300 heures d'immersion)
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Fig. 15 (recto.) Fig. 16 (verso.]

(500 heures d'immersion)

Fig. 13 (recto..) Fig. 14 (verso.) Fig. 17 (recto.
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Fig. 18 (verso.)

CONTRIBUTION A L'ETUDE DES DEPOTS D'OR PUR

OBTENUS PAR ELECTROLYSE

par Edgar ROBERT, ingenieur-chimiste E. P. U. L.

Introduction
Dans le domaine de la galvanostegie de l'or, les

phenomenes qui se produisent aux eiectrodes et dans l'elec-

trolyte sont fort mal connus et trop souvent on fait
appel ä des pratiques empiriques pour eliminer
certaines difficultes sans en rechercher les causes

initiales.
Ainsi, on sait que les bains les plus frequemment

utilises dans l'eiectrolyse de l'or sont constitues par des

sels complexes de cyanures metalliques dont le comportement

chimique et eiectrochimique n'est pas etabli de

fagon rigoureuse. Leur utilisation souleve un certain
nombre de difficultes dont nous retiendrons les plus
importantes :

1. Dans une Solution de cyanure potassique, l'or se

combine sous forme de complexe, de formule: KAu(CN)4,
dont le mecanisme de dissociation est difficile ä

Interpreter par suite de l'influence d'autres sels mineraux.
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