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(54) Title: ZINC ROOF COVERING /
(54) Titre: COUVERTURE EN ZINC POUR TOITURE

(S7) Abstract

A galvanised steel or zinc covering essent:ally comprises an assembly of sheets of said materials, laid over a non-ventilated roof
support. The sheet side which faces the support is provided with a resilient, durable, organic ooatmg which is impervious to water vapour
and has a thickness cf at least 50 microns.

(S57) Abrégé

. Couverture en- zinc ou en acier galvanisé constituée essentiellement d’'un assexhblage de feuilles desdits matériaux et posée sur un
support de toiture non ventilé. La face des feuilles, qui est toumée vers le support, est munie d’un revétement orgamque d’une épaisseur
d'au moins 50 mlcmetres qul est élasuque, durable et étanche 2 la vapeur d’eau.




| ess expensive supports, in particular non-ventilated supports which
may pOSSIb| be |nconpat|ble with zinc or gal vani zed SésﬁﬁBR§H@$6 .
partlclevﬁ plymood concrete and rigid insul ator , many
phenonena 15 of corrosion of zinc coverings placed on t hese non-

ventilated supports have been reported. To overcone t hese problems, it
woul d be necessary, according to docurrent EP-B-0, 410, 822, to | mprove
the ventilation bet ween tGRUYEREY ATURE zinc plates in 20
order to avoid condensatlon and to lnsul ate the zinc fromthe

ti'l t d s t if th d f
Conct et ThEA presBllRypriod sR ot She tourbiin enand BF o soer sAvBBRS et « ne
non-venti | at esbentlellemammmnassemblegaﬂaiamlles debditsmatérialie etpséestr ng sppottide| r 25
upper facg b %Bl% o vbhifis, JLaS fQunIle %ﬁt%toﬁéiu&' 185 tofie (s ledit support.

Les couvenutes en zinc sont traditionnellement poséés sur des voligeages en sapin ventilés.
- A cause du colt élevé de ce support traditionnel, on cherche a le rémplacer par des supports
‘moins chers, notamment des supports non ventilés éventuéllement non compatibles avec le
10  zinc ou l'acier galvanisé tels que les panneaux de particules, le contreplaqué, le béton etles
. isolants ngldes Ceﬁ)endant de nombreux phénoménes de corrosion de couvertures de zinc
~ posées sur ces supports non ventilés ont été signalés. Pour résoudre ces problémes il serait
nécessaire, d'aprés le document EP- B-0410822, d'améliorer la ventilation entre la sous-toiture
et les plaques de zinc pour éviter les, condensatlons et d'isoler le zinc du support non ventilé,

15  notamment si le support est en béton. C'est pourquoi ce document propose de fixer-
directement sur e support non ventilé des pl'aques'intermédiaires en matiére plastique.
présentant a leur face supérieure des aspérités en forme de plots tronconiques et d'attacher les
feuilles de zinc a des pieces de support posées sur ces plaques intermédiaires et fixées au
suppont, I'écartement produit par les aspérités entre les plaques intermédiaires et les feuilles de

20  zinc créant un espace de ventilation sous les feuilles de zinc. Cette technique s’est avérée trés
utile pour résoudre les problémes de corrosion, mais elle présente néanmoins I'inconvénient
d'étre relativement onéreuse. '

_ Le but de la présente mventlon est de fournir une couvenure telle que définie ci-dessus, qui
25  evite les inconvénients mentlonnes ci-dessus.

A cet gf_fét,.selon l'invention, ladite face des feuilles est munie d'un revétement organique
d'une épaisseur d’au moins 50 micromatres, qui est élastique, durable et étanche 2 la vapeur
d’'eau, l'autre _fade des feuilles étant soit non-revétue soit revétue par tout prdce‘dé de

30 . traitement de surface appliquée dans un but purement esthétique. L
En effet, des essais de corrosion et de vieiliissement accélérés, effectués sur des feuilles de
zine, dont une face était munie du revétement susdit, et simulant jes contraintes que doit sublr
sur une trés longue période la face inférieure d'une couverture de zinc posée directement sur
un support non ventilé ont démontré que la couverture selon Finvention doit étre '

35 particulidrement résistanié & la corrosion, méme si elle est posée directement sur un support

' non ventilé. ' o -
'Pour garantir la constance de la quallté du revétement, il est hautement recommandable que
celui-ci soit appliqué en continu, notamment entre un poste de débobinage et un poste de

. bobinage, chez le producteur de feuilles de zinc ou dans un atelier spécialisé dans I'application

This Sheet Has Been Re ﬂ | L

A



attach the sheets of zinc to support conponents pl aced on these

i nternedi ate plates and fixed to the support, the spacing produced

by tiwo9én203pEs between the i ntermedi at e pl ates anBCTHBS M8 s of zinc
.creating a 30 ventilation space. under the sheets of "zinc. This
technirque proved to be very useful for golving the corrosion problens,
“but it nevertheless has the drawback of being relatively expensive.

The ai m Ofye riiRteenfES PhlastiRHE AL réoatetn%mtdbu%ﬁa/étfb%ﬁéqbueaa feiE Féveﬁ.e%ﬁusg'@f' ned
above, which av To this

d .
end, accorsﬂ‘?‘hﬁ“' %d?%herl%féﬁ\%\?%ﬂ'e’ ?"h%°"""e“"§'59‘{?“’é EFB;?B?‘F"‘?’? 485900898 | at ed and

the sai d mécdssaipsiasa pose sans que le revétement ne s'abime. . ' MODI FI ED
SHEET 1l est évident que le revétement doit étre suffisamment dur pour que les diverses
5  manipuiations, que la feuille revétue doit subir jusqu'au' moment ou elle se trouve _
définitivement posée sur le support, ne laissent pas de traceé dans le revétement ou en tous
cas pas de traces profondes. L'épaisseur d'au moins 50 mic:'ro'méti'es est essentielle pour
éviter & coup sir que d’ éventuelles pemes«rayures subles a a suite des mampulatlons susdltes
_ ne puissent découvrir le zinc.: - _ _
10 En prenant de I'4ge, le revétement ne peut ni se craqueler ni s'écailler, car il est essentiel qu'il
reste étanche a la vapeur d'eau. ii convient de signaler ici qu ‘il existe une synergle parfane
entre la feuille de zinc et son revétement dans cé sens qu lils se protégent I'un Fautre contre le
pire de leurs ennemis respectifs, a savoir le rayonnement ultra-violet dans le cas du _ ‘
revétement et les condensations dans le cas du zinc ou de F'acier galvanisé. |
15 Il convient de signaler ici également que e document FR-A-2471859 décrit une feuille
métallique a revétement composite pour utilisation dans la'produ_é:tion de matériaux extérieurs
de construction. Cette feuille métallique porte unh révétement d'une COmpdsitioﬁ renfermant
~ une résine de chiorure de polyvinyle, un métal en poudre, un’ plastifiam et un agent stabilisant,
_ ce produit ayant une excellente résistance aux facteurs étmost:héridu’es. comme cela ressort
20 d'un essai de vieillissement accéléré intitulé “Sunshine Weather Meter Test”. Selon ce méme
document, des feuilles galvanisées recouvertes soit d'une couche de peinture a base d'une
résine thermodurcissable soit d’une pellicule de chiorure de polyvinyle et/ou de polyacrylate ne
conviennent pas toujours du point de vue économique et en ce qui concerne leur résistance
pour la production de matériaux extérieurs de construction. '

Selon I'invention le revétemnent peut étre constitué d'lune couche de peinture a base de
polyester (symbole normalisé : SP), polyester silicone (SPSI), polyester polyamlde (SPPA),
époxy (EP), polyuréthanne (PUR), polyfiuorure de vmyhdéne (PVDF) organosol de chlorure de
vinyle (PVCO) plastisol de chiorure de vinyle (PVCP) acryllque (AY) ou acrylique silicone
30 (AYS), I’epalsseur dela couche a I'état 'sec étant avantageusement de 50 & 70 mlcrométres

La pemture est avantageusement effectuée en continu chez ie producteur de feuilles ou dans
un atelier de peinture par dépét de la peinture & I'état liquide ou sous forme de poudre et
cuisson subséquente par passage dans un four. La préférence est donnée 4 une peinture.
polyester déposée sous forme de pbudfe. Une telle peinture est commercialisée sous le nom

- 35 “Beckryspeed" par la firme BICHON S.A. | ' '

Le revétemeht peut éQalemeni étre constitué d'un film adhésif de ﬁolychlofure de vinyle _
(PVCF), polyfluorure de vinyle (PVFF), acrylique (PMMAF), polyéthylene (PEF), polyuréthanne
ou polyester, l"épaisse'ur du film étant avantageusemerit de 80 & 150 micromatres.

1ect Has Been RT““‘*

"



-2- from50 to 150 mcronetres in thickness, is el ast i'c,' dur abl e

and | eaktight to water vapour, the other face =~ of the shegiogidsagr not
‘bei ng coawg(?"a? 320ei ng coat ed by any process of surfaceli'??eat ment

applied for purely 5 aesthetic purposes. | ndeed, corrosion tests.
~and accel erated agei ng tests carried oat on sheets of zinc, one face of

whi Ch L’application du film est avantageusement effectuée en continy par le producteur de feuilles.
La préférence est accordée au film polyethylene Un exemple d'un tel film est le film adhésif
en polysthyléne basse densité d'une épaisseur de 100 micrométres, qui est commercialisé
sous la référence 4118 par la firme NOVACEL S.A. Pour des raisons economlques le

5  revétement par film adhésif est & préférer au revétement par peinture.

Le revétement peut étre constitue en outre d’'une couche de peinture telle que définie ci- _
dessus, qui est recouverte elle-méme d'un film adhésif tel que défini ci-dessus. Inutiie de dire

qu'un tel revétement est encore pIus performant que le revétement par peinture ou par film
10  adhésif. :

Comme déja mentionné plus’haui, l'autre face de la feuille est soit non-revétue soit revétue par
tout procédé de traitement de surface appliqué dans un but purement esthétique. C'est ainsi-
par exemple que cette face peut étre prépatinée., :

15 . .
La présente invention se rapporte également a I'utlllsatlon de feuﬂles de zinc ou d'acier
galvanlse dont une face est munie d’'un revetement tel que défini et décrit ci-dessus et dont
Pautre face est soit non-revétue soit revétue dans un but purement esthétique, pourla
réalisation de la couverture selon l'invention, cette réalisation comportant les opérations de

20 fagonnage des feuilles nécessaires & leur pose et la pose proprement d_ite des feuilles
fagonnées. - _
Le fagonnage et ia pose des femlles revetues fournies par Ie producteur de feuilles, peuvent
se faire suivant la pratique courante. Lorsqu'il s'agit par exemple de réaliser une couverture &
tasseaux ou une couveriufe‘_ & joints debout sur un support en béton ou en panneaux de '

25  particules, on beut utiliser les techniques décrites dans “Les techniques de I'lngénieur”, C1040.
1-14 et C1041, 1-_5, pour poser de telles couvertures sur un support en bois, si ce n'est qu'on
fixera les tasseaux ou les attaches au suppott par vissage au lisu de par clodage.

30 -Aprés les opérations de laminage, une bobine de zinc laminé est déroulée sur une ligne de
parachévement en méme tempe qu'un rouleau de film plastique de méme |arge|ir'qui comporte
une face recouverte d’adhé_sif. , . _
Aprés déroulement, le film est plequé sur le zinc laminé au moyen d’'un ensemble de rouleaux

presseurs et {'ensemble est réenroulé en bobine. Cette bobine sera ensuite decoupee en

'35 largeur et longueur adéquates pour Putilisation sur chantiers. _
L'épaisseur du zinc est celle couramment utilisée pour les couvertures soit entre 0,65 et 1 mm.
Le film plastique est en polyéthyléne basse densité de 100 micrométres d'épaisseur. L'adhésif
est un mélange de caoutchouc et de résine de 10 micrométres d'épaisseur. _'

—_—
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was provided with the abovenenti oned coating, and si mul at | ng the
constraints which the Ilower face of a 10 zinc coveri di rectly
on awoRsR0eMntilated ~  support nust withstand for W@% peri od
have shown that the covering according to the invention nust '

particularly corrosion-resistant, evendif it is- pl aced directly onto a
non-ventil ated support. 15 In order to guarantee the constant

quality Qqfyg essaid éim,aﬁeebhmmml 16 borfeléril |dM ré@mwﬁednsmmetéﬂ labonAat | ng

be applied continuous arti cuI ar. _berwe unwi ndi ng post and a
wi ndi ng gsdpctiogdu FWE"Q'%‘F‘?(PEW&@ par condefzatiqn, rvéPetgdc?F"l n a specialized

| - wor kshop Des échantiliéns degiricireitusaiu fxlm onioé placss; entéhuye sbibi um?Ctppndént 8nwis;oat i ng
must tNUSoRS 704 Porlddle B, s%[gahefb PHREH 1@%§Aﬁua#aé§ euwmspomfam 4 ,nss gorksite

or in the zinc-c
5 10 ans d'exposition en slte réel sur une couverture.

A la sortie de I'étuve on constate que le film est resté bien adherant sur le laminé. Les _
échantilions subissent alors un essai de corrosion accélére. dit essai Kesternich selon la norme
DIN 50017, comportant un cycle par jour consistant a faire déposer par condensation de la
vapeur d'eau puis 4 laisser sécher I'échantilion. Aprés 20 jours (20 cycles) on enléve le film
' 10°  plastique et on constate que la face protégée par le film n'est pas corrodée. L'autre face est
excessivement corrodée par la condensatlon par formation d'oxyde de zinc, appele rounlle
~ blanche. : : _ )
- Des échantilions de zinc revétus du film on été places en étuve pendam 60 jours soit & 90°C, ‘
soit 4 100°C. Au préalable on a effectué des plis et des emboutis sur les echant:llons pour
15  simuler les déformations que le produit subira sur un chantier.
Aprés passage en étuve, les échantilions ont subl 15 jours (15 cycles) un essai Kesternich.
. Aprés cela, on constate que le film est resté bien adhérent et apres enlevement du film ia face
protégée n'est pas corrodée alors que Vautre face I'est excessivement.
Des échantillons de zinc revétus du film ont subi des cycles de temperature de -20°G a +90°C
20  pour simuler de fagon accélérée ce qui se passe en réalité sur une couverture. Apres 300
cycles (1400 heures) on constate que le film est resté bien adhérant Apres 5 jours d'essai
Kesternich (5 cycles) on-constate aprés enlévement du film que la face protegée n'est pas
corrodée alors que I'autre P'est excessivement.

Aprés laminage, une bobine de zinc est soumise a une opération de traitement de surface par
conversion, donnant sur les deux faces une couche superficielle de phosphate de zinc, soit de
couleur gris clair, soit de couleur gris foncé le zinc ainsi obtenu étant appelé zinc prépatiné.
Le zinc prepatme est réenroulé en bobine.
- 30 Labobine de zinc prepatmé subit les mémes operatlons que Ia bobme de zinc laminé dans
i I'exemple 1 et le matériau ams: obtenu est soumls aux mémes essais que le matériau obtenu
dans I'exemple 1 : -on obtient les mémes résultats que dans I’exemple 1.

35  La bobine de zinc revétu de I'exemple 1 a été utilisée pour réaliser une "couvert_ure au dessus
d’un local dans lequelona produit de la vapeur d'eau. ' '
L'mteneur du local est maintenu & 30°C avec une humidité relative de 100% et ses murs sont
isolés thermiquement de fat;on que humidité se condense préferentlellement sur la face

inférieure du zinc laminé protégé par le film.
- mfﬁfﬂlﬁm




shapi ng operations necessary for installing it w thout the coating
bei ng damaged. 25 It is ObVI ous that the coating P har d
enough f WOWABMWUs mani pul ati ons, which the coated sheet nust w t hstand

up to the nmonment at which it is finally placed on the support, not to

| eave traces in the coating, or, at ady rate, no deep traces. The 30
t hi ckness of at least 50 mcronetres is essential in order to

definitely, Fﬁéé\tﬁmuloﬁlléoﬁlfﬁblble§§dtﬁhﬁdiﬁer considéraliemdnt ibs pRénomeRes dg esul t  of

th b th
Thg cogt ?xg%éi"sﬁ sey%lglgoweﬁﬂieaciy‘g?gri °?‘t°"ﬂga§§'m§'§mgu ncg |th nlcs essenti al
for it to roAméswurecankée dbxposition dans\was eonditians; on examingladadedntpme de ilagotiertive

here that 4 GQSWkAL Gualened s abdiott RbY&EN the sheet of zinc and
Aprés les opérations de laminage, on déroule une bobine de zinc laminé a une vitesse de
5m/min sur une instailation de laquage comprenant un poste de préparation de la surface
(dégraissage, conversion chimique, ringage, séchage), une cabine de poudrage avec des
10  pistolets a poudre permettant de déposer sur une face du zinc laminé une couche de plus de
50 micrometres de poudre, un four de polymérisation & 250°C, un refroidisseur et un '
réenrouleur. |

Cette bobine sera ensuite decoupee en largeur et longueur adéquates pour I'utlllsatlon sur
chantiers.
15 L'épaisseur du zinc laminé est celle'couramment utilisée pour les couvertures, soit entre 0,65
' et 1 mm. La poudre est uﬁe poudre polyester BE_CKRYSPEED fabriquée spécialement pour
allier les performances et les avantages de la poudre a la technologie de I'applicationen
_ continu. '
Les essais suivants conflrment la bonne tenue du revétement. lIs ont été effectues sur des
20 . éprouvettes planes avec un revétement de 60 micromatres, compottant un embouti Enchsen
selon la norme ISO 1520, un embouti par choc selon la norme ISO 6272, et un pli OT sur un
coté. | o .
Les éprouvettes on subi l'essai de corrosion acc_éléi'é au brouillard salin selon la norme NFX
41002 pendant 1000 heures. Aprés l'essai on constate que l'aspect du revétement n'a pas été
.25  modifie, h\émé_suf les zones déformées, alors que la face non protégée a été excessivement
corrodée. :
Les éprouvettes ont subi l'essai Kestemlch selon la norme DIN 50017 pendant 1000 heures
(42 cycles). Aprés I'essai on constate que I’aspect du revétement n'a pas éte modifie, méme
sur les zones déformées, alors que la face non protegee a été uniformément corrodée par ia
30  condensation, par formation de rouille blanche. |

EXEMPLE & ’
On répsate Ies opérations et les essais de I'exemple 4, mais en partant cette fois-ci avec une
| bobinede zinc prépatiné et on obtlent les mémes résultats que dans I’exemple 4,
35 _
EXEMPLE 6 .
On répéte les opérations et les essais de 'exemple 4, mais dans l'installation de poudrage,
entre le refroidisseur et le réenrouieur, on dépose en continu sur la face revétue, un film
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Its coating in the sense that they protect each other

MODI FI ED SHEET : - 3- fromthe worst of
t hei r W@9/20320 ve eneni es, nanely ul traviol et radi at PENVEPIS/Q4B86 case of

t he coating and ‘condensation in the case of the zinc or the gal vani zed .-
steel . _ : 6 "

._adhesﬂ de polyéthylene basse densité de 50 micrométres d'epalsseur On obtlent les mémes
résultats que dans 'exemple a. : :

EXEMPLE
5 Onrépéte les opérations et les essals de l'exemple 6, mais en partant cette fois-ci avec une
. bobme de zinc prépatiné. On obtient les mémes résultats que dans i‘exemple 4. '

On répéte les opérations de I'exemple 3, mais en utilisant cette fois-ci la bobine de zinc:
10  revétue de 'exemple 4. On arrive au méme résultat que dans I'exemple 3:

cet Has Been Re‘laced
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5 Mention shoul d be made here of two docunents whi ch descri be
mat eri al tal and synthetic materials, in the GgRiEpesoss
ext er nal %ﬁ%ﬁg bui | di ngs. Docunent  DE- A- 3, 444, 669

describes- coating 10 strips nmade of §yntheti'c mat eri al about

I n " thickness, protected with about 0.03 nmof a netal

outer face. The netal filmprotects. the - synthetic nnt““l“”"mrlmcn'mrm
at mospheric influences and also BENBNDHGAIdQNStic rol®e. cThe dmcumem
recommends a 15 flexible and foanmy synthetic material such as expanded

POy ethane O ekuhi' Y hEol o Soet Sembilpf PRl fet et in SR8 %
al um ni um based fahles;dssdnfEhmﬁenaux emséersuriundogmrtrdsttoitucinapseniiié,desgivessteiites of
vent | l ati gn ayant donc une face tournée vers ledit suppon, caractérisée en ce que ladite face est
munie d'un revétement organique d'une épaisseur d'au moins 50 micrométres qui est
élastique, durable et étanche a la vapeur d'eau, I'autre face étant soit non-revétue soit
revétue par tout procédé de traitement de surface appliqué dans un but purement
esthétique.
10 i | . . |
2. Couverture selon la révendidatibn 1, caractérisée en ce que le revétement est constitué
" d’'une peinture a base de polyester, polyester silicone, polyester polyamide, époxy,
polyuréthanne, polyfluorure de vinylidéne, organosoi de chlorure de vinyle, plastisol de
chlorure de vinyle, acrylique ou acrylique silicone.
15 _ o .
3. Couverture selon la revendication 2, caractérisée en ce que le revétement a une -
épaisseur de 50 a 70 micromatres. | -

4. Couverture selon la revendicétion 2 ou 3, caractérisée en ce que le revétement est
20 constitué d'une peinture polyester déposée sous forme de poudre.

5. Couverture selon la revendication 1, caractérisée en ce que le revétement est constitue
d'un film adhésif de polychlorure de vinyle, polyfluorure de vinyle, acrylique, polyéthyiéne,
polyuréthanne ou polyester.

6. Couverture selon la revendication 5, caractériséé en ce que le film a une _e'_paisSeur de 80-
150 micrométres. ' '

7. Couverture selon la revendication 5 ou 6, caractérisée en ce que le film adhésif est
30 “constitué de polyéthyléne basse densité.

8. Couverture selon la revendication 1, caractérisée en ce que:le revétement est constitué
d'une couche de peinture recouverte elle-méme d'un filrh adhésif, la peinture étant a base
- de polyester, polyester silicone, polyester polyamide, époxy, polyuréthanne, polyfluorure
35 de vinylidéne, organosol de chlorure de vinyle, plastisol de chlorure de vinyle, acrylique ou
acrylique silicone et la couche de pelnture ayant de préférence une épaisseur de 50 &4 70 -
micrométres, et le film. adhés|f recouvrant la peinture étant un fiim de de polychiorure de
vinyle, polyfluorure de vinyle, acrylique, polyéthyléne, polyuréthanne ou polyester, de

préférence d'une épaisseur de 80-150 micromatres. -
This Sheet Has Been Re; ﬂ
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of the roof| n Document FR-A-2,471,859 itself

20
descri bes Eﬂl‘ | I!l “!Hrrposi te coating for use in the o
produuomoazo ext n materials. This PGRERISMBR6ct carries

a coating of a conp05|t|on 25 containing a polyvinyl chloride resin, a-
met al powder, a.plasticizer and a sgtabilizer, this product haV|ng
excel l ent resistance to atnnspheric factors, as energes froma test of
accel erated ageing entitled "sunshine - weat her nmeter test". According to
t hat sane docunment, 30 gal vani zed sheets covered either with a | ayer of

pai nt 9. peQuyerte ael?mlérfm@s%tlong paraqteérisée eq or aueia peinture est find peinture of

pol yvi nyl  chioyesidedépaséesous friyia as pbire els finitihésit est edrmuédeﬂb eﬁlll)afle from -
t he econom ‘éé«?ll%o ﬁé‘lt and as - - regards their resistance,
production o .

5 .

10. Couverture selon f'une quelconque des revendications 1-9, caractérisée en ce que Iadlte
autre face est prépatmée

: 1'1. Utilisation de feuilles de zmc ou d'acier galvanisé, dont une face est mume d'un
10 revétement organique d’ une épalsseur d'au moms 50 mlcrometres qm est élasthue
durable et étanche a la vapeur d'eau, et dont I'autre face est soit non-revétue soit revétue

- par tout procédé de traitement de surface appllqué dans un but purement esthétique,pour
-réaliser la couverture selon I'un_e des revendications 1 & 10. : : _ | ‘

15 12 Utlllsatlon selon la revendlcatlon 11, caracténsee en ce que le revétement organique est
' constitué d'une peinture & base de polyester, polyester silicone, polyester polyamlde
~ époxy, polyuréthanne, polyfiuorure de vinylidéne, organosol de chlorure de vinyle,
plastisol de chlorure de vinyle, acrylique ou acrylique silicone. '

20 13. Utilisation selon la revendication 12, caractérisée en ce que le revétement aune épaxsseur
de 50 & 70 micromgétres,

-~ 14. Utilisation selon la revendlcation 12 ou 13, caractérisée en ce que le revétement est
constitué d'une pemture polyester deposee sous forme de poudre.
~ 15. Utilisation selon la revendication 11, caractérisée en ce que le revétement organique est
constitué d'un film adhésif de polychiorure de vinyle, polyfluorure de vinyle, acrylique,
- polyéthyiéne, polyuréthanne ou polyester.

30 16. Utilisation selon la revendication 15, caractérisée en ce que le fi_lr'rt a une épaisseur de 80-
150 micrométres. | '
17. Utilisation selon la revendication 11, caractérisée en ce oue le revétement organique est
constltué d'une couche de peinture recouverte elie-méme d'un film adhésif, la peinture
- 35 - étanta base de polyester, polyester smcone polyester polyamide, époxy, polyuréthanne, '
- polyfluorure_de vinylidéne, organosol de chiorure de vinyle, pla_stlsol de chloture de vinyle,
acrylique ou acrylique silicone et la couche de peinture ayant de préférence une épaisseur
de 50 & 70 micromatres, et le film adhésif reoohvﬁnt la pe,inture étant un film de de

This Sheet Has Been R
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35 external construction materi According to the invention,

the coating may Im mluu EW& of . pai nt based on

(st andarWDﬂé@OWrrboIH J Il l I silicone (SPSI), H’%EBES“
MODI FI ED SHEET - . -4- pol yest er
pol yam de (SPPA), epoxy (EP), polyuret hane9

,polychlorure de vmyle, polyﬂuorure de vinyle, acrylique, polyéthyiéne, polyuréthanne ou
polyester, de préférence d'une épaisseur de 80-150 micrometres

18. Utilisation selon la revendication 17, caractérisé en ce que la peinture est une peinture

5 polyester déposée sous forme de poudre et le film adhésif est constitué de poiyéthylene
basse densité. :

19. Utilisation selon I'une queiconque des revendications 11-18, caractérisée en ce que ladite
autre face est prépatinée.

ThlS Sheet Has Been Reﬂlaced
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(PUR), polyvinylidene fluoride (PVDF), vinyl chloride or ganosol (PVCO,

vinyl chloride plastisol (PVCP), acrylic (AY) or acrylic silicone
(AYS), the thickness 5 of the layer in the dry state advantagegusly being
from 50 to 70 micronetres. The paint is advantageously* *“lapplied
continuously at the sheet manufacturer's or in a paint workshop by
applying paint inthe liquid state or in powder form and subsequently
curing by passage 10 throughecapveNfire eR“MNEPSORTOFURE Ven to a pol yester
pai nt applied in powder form‘%ﬂt%pm‘n%ﬂ‘rm’?éﬂm@ under the name
"Beckryspeed [err]™ by the conmpany Bichon S A : The coating

nmay al so conslisgrésphtediveatibnas rapporid urfel thinirendomportant umstippertdeddoudkture daBhYel
Eg:ﬁé;" nyl fl Ue! cggverture egtp \éE@ la com?eﬁ;t{u)élcbrﬁ;mpren4n|t3lY|'VE§l>§)amblageo(?e| f&ﬁﬁe@éh GINE ou en
: 5 acier galvamse ayant une face toumée vers ledit support, ladite face étant munie d'un

revétement organique.

Les couvertures en zinc sont tradmonnellement posées sur des supports en sapm ventilés. A
cause du colit élevé de ce support traditionnel, on cherche & le remplacer par des supports
10  moins chers, notamment des supports non-ventllés éventueliement non-compatibles avec le
zinc ou Pacier galvanisé tels que les panneaux de particules, le contre-plaqué, le béton et les
isolants rigides. Cependant, de nombreux phénoménes de corrosion de couvertures de zinc
posées sur ces supports non-ventilés ont été signalés. Pour résoudre ces problémes il serait
nécessaire, d’aprés le document EP-B-0410822, d’améliorer la ventilation entre le support de
15  couverture et les plaques de zinc pour éviter les condensétions et d'isoler le zinc du support
non- ventilé, notamment si le support est en béton. C'est pourquoi ce document propose de fixer
directement sur le support non ventilé des plaques intermédiaires en matiére plastique i
présentant & leur face supérieure des aspérités en forme de plots tronconiques et d'attacher les
feuilles de zinc a des piéces de support posées sur ces plaques intermédiaires et fixées au
20  support, lécartement produit par les aspérités entre les plaques intermédiaires et les feuilles de
zinc créant un espace de ventilation sous les feuilles de zinc. Cette technique s'est avérée trés
 utie pour résoudre les problémes de corrosion, mais elle présente néanmoins l'inconvénient
d’étre relativement onéreuse. ' '

-25 Lebutdela présénte invention est de fournir une couverture telle que définie ci-dessus, qui
' évnte les inconvénients mentionnés ci-dessus.

A cet effet, selon l'invention, ledit support est non-ventilé et ledit revétement posséde une
épaisséur de 50 & 150.micromeétres, est élastique, durable et étanche & la vapeur d’eau, 'autre
30 facedes feullles étant soit non-revétue soit revétue par tout procédé de traitement de surface
appliqué dans un but purement esthétique.
En effet, des essais de corrosion et de vieillissement accélérés, effectués sur des feuilles de
' zinc, dont une face était munie du revétement susdit, et simulant les contraintes que doit subir
35  surunetrés longue période 1a face inférieure d'une couverture de zinc posée directement sur un
- support non-ventilé ont démontré que la couverture selon Finvention doit étre particuliérer_nerit
résistante & la corrosion, méme si elle est posée directement sur un support non-ventilé.
Pour garantir la constance de la qualité du revétement, il est hautement _recomméndable que
celui-ci soit appliqué en continu, notamment entre un poste de'débobinage et un poste de |
40 . bobinage, chez le producteur de feuilles de zinc ou dans un atelier spécialisé dans I'application



pol yur et hane or pol yester, the thickness of the film advant ageousl y
being from80 to 150 m cronetres. The film is advantageausly, applied
conti nuously by the 20 sheet -manufacturer. Preference 's; given to

t he pol yethyl ene film An exanple of such a filmis the ' °; adhesive
film nmade of Iow density polyethylene, 100 m cronetres |n

t hi ckness, which is marketed under the reference 4118 by the conpany

Novacel S.A Kk vétehmerfts Péi&%ﬁe dﬁ‘?&l%%%nt dot Iagnc%ttéllagugwatfglvlﬁqmﬁfe\ﬁﬁ15%4 4umr,' S

preferred to.the coatl
consi st of . a juhipshagiierod danﬁb?tﬂter %cqmwmuaﬁd%opwpwqfsconmemﬁce,sem@ﬁ ed

with an alseeusy earfsi ueiexevalathentigels'smy.e. Needl ess to say, such a 30
coating is OfIl %Y?ﬂd&?&&e% re@%in%t%@&?e éulfﬁ}fgg'mﬁ'lgﬁ dﬁPﬁ"otul-El% les dlve\ll'geg aﬂﬁblgt]iong,r

wi t h adhesi ve
: 5  que lafeuille revétue doit subir jusqu'au moment ou elle se trouve définitivement posée sur le

support, ne laissent pas de traces dans le revétement ou en tous cas pas de traces profondes.
L'épaisseur d'au moins 50 micrométres est essentislle pdur dviter 4 coup sir que d'éventuelles
petites rayures subies & la suite des manipulations susdites ne puissent découvrir le zinc.
En prenant de I'age, le revétement ne peut ni se craqueler ni s’écailler, car il est essentiel quil
10  reste étanche a la vapeur d'eau. I convient de signaler ici qu'il existe une synergie parfaite entre
la feuille de zinc et son revétement dans ce sens qu'ils se protégent 'un 'autre contre le pire de
leurs ennemis respectifs, & savoir le rayonnement ultraviolet dans le cas du revéter_neht et les
condensations dans le cas du zinc ou de I'acier galvanisé. |

15 li convient ici de signéler deux documents ol sqht décrits des matériaux mettant en jeu mé_t_al et
matiéres synthétiques, ceci dans le cadre de recouvrements extérieurs de batiments.

Le document DE-A-3444669 décrit des bandes de revétement en matiére synthétique d'une
épaisseur d'environ 5 mm, protégées par un film métallique d'environ 0.05 mm sur la face

20  extérieurs. Le film métallique protége la matiére synthétique des influences atmosphériques et
joue également un réle esthétique. Le document préconise une matiére synthétique souple et
mousseuse telle que le polyéthyléne ou le polyuréthanne expansé pour promouvoir Ilisclation
thermique et sonique; le film métallique peut étre du cuivre, de I'acier inoxydable ou des alliages
a base d'aluminium. Ce document n'aborde pas la questlon de la ventilation du support de

25  toiture.

Le docurz-lént-EEl;A.-ZMflaSQ quant a {ui, décrit une feuille métallique & revétement composite:
_ pour utilisation dans la production de matériaux extérieurs de construction. Cette feuille

métallique porte un revétement d'une composition renfermant une résine de chiorure de

30  polyvinyle, un métal en poudre, .un plastifiant et un agent stabilisant, ce produit ayant une
excellente résistance éux facteurs atmosphériques, comme céla ressort d’un essai de
vieillissement accéléré intitulé “Sunshine Weather Meter Test". Selon ce méme document, des
feuifles galvanisées recouvertes soit d’'une couche de peihfure a base d'une résine
thermodurcissable, soit d'une pellicule de chiorure de polyvinyle et/ou de polyacrylate ne

35  conviennent pas touiours du point de vue économique et en ce qui conceme leur résistance

' pour la production dé matériaux extérieurs de construction.

Selon l'invention, le revétement peut étre constitué d'une couche de peinture 2 base de
. polyestei' (symbole normalisé: SP), polyester silicone (SPSI), polyester polyamide (SPPA),.



As al ready mentioned above, the other face of the sheet is either not

coated or is coated by any process of surface treatnent applied for
purely 35 aesthetic purposes. Thus, for exanple, this face nay be:

prepatini zed. The presen't invention also:relates t'o the use
of sheets of zinc or of galvanized steel, pne face of =
MODI FI ED SHEET

époxy (EP), polyuréthanne (PUR), polyfluorure de vinylidéne (PVDF) organosol de chlorure de '
. vinyle (PVCO), plastisol de chlorure de vinyle (PVCP), acrylique (AY) ou acrylique silicone
(AYS), |'épa|sseur de la couche 4 I'état sec étant avantageusement de 50 & 70 micrométres. La '
_peinture est avantageusement effectuée en continu chez le producteur de feuilles ou dans un
5 atelier de peinture par dépdt de la peinture 2 I'état liquide ou sous forme de poudre et cuisson
subséquente 'par passage dans un four. La préférence est donnée a une peintdre po'lyester
déposée sous forme de poudre. Une telle peinture est commercialisée sous le nom
 “Beckryspeed™ par la firme BICHON S.A. |

10 Le revétement peut également étre conétitué d'un film adhésif de polychlorure de vinyle (PVCF),
polyfluorure de vinyle (PVFF), acrylique (PMMAF), polyéthyléne (PEF), polyuréthanne ou
polyester, l’épaiséeur du film étant avantageusement de 80 & 150 micromeétres. L’application du
film est avantageusement effectuée en continu par le producteur de feuilles. La préférence est '
accordée au film polyéthylene. Un exemple d'un tel film est le film adhésif en polyéthyléne basse

15  densité d'une épaisseur de 100 micromatres, qui est commercialisé sous la référence 4118 par
la firme NOVACEL S.A. Pour des raisons économiques le revétement par film adhésif est a
préférer au revétement par peinture.

Le revétement peut &tre constitué en outre d'une couche de peinture telle que définie ci-dessus,
20  qui est recouverte elle-méme d’un film adhésif tel que défini ci-dessus. Inutile de dire qu’un tel
revétement est encore plus performant que le revétement par peinture ou par film adhésif.

- Comme déja mentionné plus haut, 'autre face de la feuille est soit non-revétue soit revétue par
_ tout procédé de traitement de surface appliqué dans un but purement esthétique. C'est ainsi par
25  exemple que cette face peut &tre prépatinée.
La présente inventibn-—se-rappone également & T'utilisation de feuilles de zinc ou d'acier
galvanisé, dont une face est munie d’un revétement tel 'que défini et décrit ci-dessus et dont
Pautre face est soit.non-revétue soit revétue dans un but purement esthétique, pour [a réalisation
30 dela cduve_rture selon l'invention, cette réalisation comportant les opérations de fagonnage des
feuilles néi:essaires a leur pose et la pose proprement dite des feuilles fagonnées.
Le fagonnage et la pose des feuilles revétués, fournies par le producteur de feuilles, peuvent se
faire suivant la pratique courante. Lorsqu'il s'agit par exemple de réaliser une couverture a
tasseaux ou une couverture & joints'debout sur un support en béton ou en panneaux de
35 particules, on peut utiliser les techniques décrites dans “Les techniqués_de I'|ngéniéuf', C1040,
- 1-14 et C1041, 1-5, pour poser de telles couvertures sur un support en bois, si ce n’est qu'on
fixera les tasseaux ou les attaches au supbdrt par vissage au lieu de par clouage. -

PEUILLE MCDIFIEE



- 5- which is provided with a coating as defined and descri bed above

and the other face of which is either not coated or is coated f.or
purely aesthetic purposes, in order to prepare .the' covVering '
according to the 5 invention, this preparation incl.uding'thg sheet

shapi ng operations needed for their ingtallation and the attual
installation of the shaped sheets. The shaping and installation

of the coated sheets, supplied by t%ﬁwﬁﬁﬁt manuf acturer, nmay be 10
carried out according to the common pr en this |nvolves for

exanpl e, pr epAPH IS Peralines e lgmitreh “F%ER}E‘@ de zinc fgming estAdmuIdegunInerignadent s-
erected on a para¢MRUémdNREEmeme temps QO'0S FodleBu 64 filiPlastidile Ve Rf2Aelargdun quilcempetteques

described in une face recouverte d'adhésif.

5  Aprés déroulement, le film est plaqué sur le zinc laminé au moyen d’'un ensemble de rouleaux
press_éurs et 'ensemble est réenroulé en bobine. Cette bobine séra ensuite découpée en
largeur et longueur adéquates pour ['utilisation sur chantiers.

L'épaisseur du zinc est cells couramment utilisée pour les couvertures soit entre 0,65 et 1 mm.
* Le film plastique est en polyéthyléne basse densité de 100 micrométres d'épaisseur. L'adhésif
10 = est un mélange de caoutchouc et de résine de 10 micromatres d'épaisseur.
Les essais suivants confirment le bonne tenue du revétement & la température et la bonne
protection d‘d zinc contre [a corrosion par condensation de vapeur d’eau.
Des échantilfons de zinc revétus du film ont été placés en étuve soit & 100 °C pendant 6 mois,
soit & 70 °C pendant 8 mois, soit & 40 °C pendant 15 _moié. durées qui correspondent & plus de
15 - 10 ans d'exposition en site réel sur une couverture.
A la sortie de I'étuve on constate que le film est resté bien adhérant sur le laminé. Les
échantilions subissent alors un essai de corrosion accéléré, dit essai Kestemich selon la norme ~
DIN 50017, comportant un-cycle par jour consistant a faire déposer par condensation de la \
vépeur d’eau puis 4 laisser sécher I'échantillon. Apras 20 jours (20 cycles) on enléve le film
20 plastique et on constate que la face protégée par le film n'est pas corrodée. L’autre face est
excessivement corrodée par la condensation, par formation d'oxyde de zinc, appelé rouille
blanche. _
Des échantillons de zinc revétus du film on été placés en étuve pendant 60 ]OUI‘S soit & 90 °C,
soit & 100 °C. Au préalable on a effectué des plis et des emboutis sur les échantillons pour
25  simuler les déformations que le prdduit subira sur un chantier.

~ Aprés passage en étuve, les échantillons ont subi 15 jours (15 cycles) un essai Kestemich.
Aprés cela, on-constate-'que-. le film est resté bien adhérent et aprés enldvement du film la face
protégée n'est pas corrodée alors que lautre face I'est excessivement.

Des échantillons de zinc revétus du film ont subi des cycles de température de -20 °C 4 + 90 °C

30 poursimuler de fagon accélérée ce qui se passe en réalité sur une couverture. Aprés 300 cycles
(1400 hétirés) ob constate que le film est resté bien adhérant. Aprés 5 jours d’essai Kesternich
(5 cycles) on constate apras enidvement du film que la face protégée n'est pas corrodée alors
que Fautre 'est excessivement.

35 ' ' . EXEMPLE 2
Apras laminage, une bobine de zinc est soumise a une opération de traitement de surface par
convérsion, donnant sur les deux faces une couche superficielle de phosphate de zinc, soit de
couleur gris clair, soit de couleur gris foncé, le zinc ainsi obtenu étant appelé zinc prépatiné. Le
zinc prépatiné est réenroulé en bobine.



"Les t echni ques de | " i ngeni eur” [ Engi neering 15 Techni ques],

C1040, 1-14 and C1041, 1-5, may be used to - install such coverings on a
wooden support, unl-ess the | edges or the attaches to the: support are
going to be. fi xed by screw ng down instead of by :nail.ing.

EXAMPLE 1 20 ~ After the lamnation operations, a ‘reel of

| ami nated zinc is unwound on a finishing |Pne at the sane tinme as a
roll of plastic filmof the same width - whi ch contains a-face covered

wi t h adhesi velabobine de zinc prépanésubitiesvinériésapérations gue larhobige pé ziteldminédans he 25

| ami nat ed  Zi Péxempié 1 é?'%@ﬁh'ienaﬁ%msa%ﬂten@éﬁ%ﬂ?ﬁly auxthemdsYsbdid ue le mRt&RASibBenand
the assenbly i,s rewound en be cut Into a

length and wi 887 "RFHE ‘af’@"bﬂem '5%7'%'5%3'2 "?tﬂtf q&%‘éa"éﬁewl%‘s’. te

5 ' EXEMPLE 3
La bobine de zinc revétu de I'exemple 1 a été utilisée pour réaliser une couverture au dessus
d’un local dans lequel on a produit de la vapeur d’éau.
L'intérieur du local est maintenu a 30 °C avec une humidité relative de 100 % et ses murs sont
isolés thermiquement de fagon que 'humidité se condense préférentiellement sur la face
10  inférieure du zinc laminé protégé par le film.
Ces conditions sont choisies pour accélérer considérablement les phenoménes de
condensation sous la couverture que I'on obtient habituellement.
. Aprés une année d'exposition dans ces conditions, on examine la face interne de la couverture
et on constate qu’elle n'a pas été du tout corrodée. '
15.
- EXEMPLE 4
Apres les opérations de laminage, on déroule une bobine de zinc laminé a une vitesse de .
5m/min sur une installation de laquage comprenant un poste de préparation de la surface
(dégraissage, conversion chimique, ringage, séchage). une cabine de poudrage avec des
20 pistolets & poudre permettant de déposer sur une face du zinc laminé une couche de plus de 50
ricromeétres de poudre, un four de polymérisation & 250 °C, un refroidisseur et un réenrouleur.
.Cette bobine sera ensuite découpée en largeur et longueur adéquates pour ['utilisation sur
chantiers. .
- L’épaisseur du zinc laminé est celle couramment utilisée pour les couvertures, soit entre 0,65 et
25 1 mm. La poudre est une poudre polyester “Beckryspeed"' fabriquée spécialement pour allier
les performances-et les avantages de la poudre 2 la technologie de I'application en continu.
Les ess"a_;i.s suivants confirment la bonne tenue du revétement. lis ont été effectués sur des
éprouvettes planes avec un reVétement de 60 micromeétres, comportant un embouti Erichsen
selon la norme 1SO 1520, un emboutu par choc selon la norme 1SO 6272, et un pli OT sur un
30 coté.
Les éprouvettes on subi I'essai de corrosion accéléré au brouillard salin selon la norme NFX
41002 pendant 1000 heures. Aprés f'essai on constate que I'aspect du revétement n'a pas été
modifié, méme sur les zones déformées, alors que la face non protégée a été excessivement
corrodée.
35 Les éprouvettes ont subi 'essai Kesternich, selon la norme DIN 50017 pendant 1000 heures (42
cycles). Aprés 'essai on constate que I'aspect du revétement n’a pas été modifié, méme sur les
- zones déformées, alors que la face non protégée a été uniformément corrodée par la
condensation, par formation de rouille blanche.

-~



The thickness of the zinc is that commonly used 30 for coverings, i.e.

between 0.65 and 1 nm The plastic . film._ is made of - | ow
density pol.yet hyl ene 100 micrometres in thickness. The adhesive is a
m xt ure of rubber and resin 10 micronetres in thickness. :

- The tests which follow confirmthe correcty 35 behaviour of the coating at
tenpegahure and tge correct protection of the zinc against corrosion
cause condensation of water va r
VODI FI ED SHEET ExeheLe 5

On répéte les opérations et les essais de 'exemple 4, mais en partant cette fois-ci avec une
bobine de zinc prépatiné et on obtient les mémes résultats que dans I'exemple 4. '

5 - . EXEMPLE 6
On répéte les opérations et les essais de 'exemple 4, mais dans l'installation de poudrage,
entre le refroidisseur et le réenrouleur, on dépose en continu sur la face revétue, un film adhésif
de polyéthyléne basse densité de 50 micrométres d’épaisseur. On obtient les mémes résultats
que dans 'exemple 4.

10

| EXEMPLE 7 |
On répéte les opérations et les essais de 'exemple 6, mais en partant cette fois-ci avec une
bob_ine de zinc prépatiné. On obtient les mémes résultats que dans Fexemple 4.

15 ' ' EXEMPLE 8
On répéte les opérations de 'exemple 3, mais en utilisant cette fois-ci la bobine de zinc revétue

de 'exemple 4. On arrive au méme résultat que dans I'exemple 3.

© FEUILLE MODIFIEE -



- 6- \Sarrpl es of zinc coated with the filmwere pl aced in an

oven e|t 100[err] r 6 nmonths or at 70[err]C for 8 nont.hs or at
49[ err] Cﬂg’@ m hese _ duratlons correspondi ng to nore than 10
years of IH exposure on. a coveri ng. : . On leaving the
oven, it is obser VedSt hat 't he filmrempined correctly adhered to the

| am nate. The sanpl es then undergo an accel erated corrosion test,
known as a Kesternich test accordiggytgy B Sf phfay d

1. Toiture comportant un support de couverture sur lequel une couverture est posée, la
couverture comprenant un assemblage de feuilles en zinc ou en acier galvanisé ayant une
5 face tournée vers ledit subport, ladite face étant munie d’un revétement organique,
caractérisée en ce que ledit support est non-ventilé et que ledit revétement posséde une
épaisseur de 50 & 150 micrométres, qu'il est élastique, durable et étanche  la vapeur
: d'eau, Pautre face étant soit non-revétue soit revétue par tout procédé de traitement de
“ surface appliqué dans un but purement esthétique.
10 | | '

2. Toiture selon la revendication 1, caractérisée en ce que le revétement est constitué d'une
peinture 4 base de polyester, polyester silicone, polyester polyamide, époxy, polyuréthanne,
polyfluorure de vinylidéne, organosol de chiorure de vinyle, plastisol de chiorure de vinyle,
acrylique ou acrylique silicone.

15 '

3. Toiture selon la revendication 2, caractérisée en ce que le revétement a une épaisseur de

50 & 70 micrométres.

4. Toiture selon la revendication 2 ou 3, caractérisée en ce que le revétement est constitué
20 d'une peinture polyester déposée sous forme de poudre.

5. Toiture selon la revendication 1, caractérisée en ce que le revétement est constitué d’un
film adhésif de polychlorure de vinyle, polyfluorure de vinyle, acrylique, polyéthylér_re,
polyuréthanne ou polyester.

6. Toiture selon la revendication 5, caractérisée en ce que le film a une épaisseur de 80 & 150
MICIOM&tres. s~ - . .

7. Toiture selon I revendication 5 ou 6, caractérisée en ce que le film adhésif est constitué de
30 polyéthyléne basse densité. '

FRin:
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10 50011_ including a daily cycle consisting in depositing wat er
vapour condensation and then in leaving the - sanple to dry. After 20
days (20”“’&@'""' ﬂlﬂstlc ' film is renoved. and it :is observed
that the ted by the filmis not corroded. The ot her face

15 is excessi Vel y' Eorfoded by the copdensation, by formati on of
zi nc oxide, known as white rust. Sanpl es of zinc coated vmth
the filmwere, - | aced days either. at 90[err

007 er ] G FoasToufia SR iAcPuBasdioE  faereripe s sl ot SLirbk i
order to simul at@uctededeinrrermtouverts alfimgime d'un firhedhesit tummsintue Etantirtsee do on a
worksite. polyestenAB&f'Jstepﬁﬁi':%ﬁQ oly%é?ﬂ?gant:@@ P&f@rbolyhgﬁxaﬁmélﬁﬁﬂmre de.

under went a Kester S

observed that th&W qlqnpn qr@qaq.ql]gﬂchlorure dz vinyle, plastysol de ¢ Iorure de vinyle, acrylique ou
5 acrylique silicone et la couche de peinture ayant de préférence une épaisseur de 50 4 70

micrométres, et le film adhésif recouvrant la peinture étant un film de polychlorure de Vinyle,
polyfluorure de vinyle, acrylique, polyéthyléne, polyuréthanne ou polyester, de préférence
d'une épaisseur de 80 & 150 micrométres. '

10 9. Toiture selon la revendication 8, caractérisée en.ce que la peinture est une peinture
polyester déposée sous forme de poudre et le film adhésif est constitué de polyéthyléne
basse densité. '

10. Toiture selon I'une quelconque des revendications 1-9, caractérisée en ce que ladite autre
15 face est prépatinée.

11. ‘Utilisation de feuilles de zinc ou d’acier galvanisé, une face étant munie d'un revétement
organique d’'une une épaisseur de 50 & 150 micrométres, élastique, durable et étanche a la
vapeur d'eau, l'autre face étant soit non-revétue soit revétue par tout procédé de traitement '

20 de surface appliqué dans un but purement esthétique, pour réaliser la toiture selon l'une

£

des revendications 1 & 10.

12. Utilisafion sélon fa revendication 11, caractérisée en ce que le revétement organique est
constitué d'une peinture a base de polyester,'polyester silicone, polyester polyamide,
25 époxy, polyuréthanne, polyfluorure de vinylidéne, organosol de chlorure de vinyle, plastisol
_de chlorure de vmy(e. acrylique ou acrylique silicone.
13. Utilisation selon Ia revendication 12 caractérisée en ce que le revétement a une épaisseur
| de50a70 mlcrométres
30 .
14, Utilisation selon ia revehdication 12 ou 13, caractérisée en ce que le revétement est
constitué d’'une peinture polyester déposée sous forme de poudre.

15. Utilisation selon la revendication 11, caractérisée en ce que le revétement organique est
35 constitué d'un fi Im adhéslf de polychlorure de vmyle, polyﬂuorure de vinyle, acrthue, '
polyéthyiéne, polyurethanne ou polyester

16. Utilisation selon la revendication 15, caractérisée en ce que le film a une épaisseur de 80 a
150 micrométres.

ri-s



corrﬁﬂ" m& an after renoving the film the pr ot ect ed
face IS I eas t he other face I S excessive| y .corr.oded.
Sanpl es ot zenc th the fil munderwent t enperature icycl es of
from - 20[err]C to +90[err]Cin order to 30 sinulate, in an accelerated

manner, “what actually takes pl ace on avcovering. After 300 cycl es (1400
hours), it IS observed that the filmhas remained correctly -

adhered. Aft ef7.Susleatfon @Slomfré\@hdﬂédﬁ& iﬁ&érhafhsééeﬁa&é@sa sevétemembrghﬁqmr ved,
ot ec
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étant & base de polyester, polyester silicone, polyester polyamide, époxy, polyuréthanne,
polyfluorure de vinylidéne, organosoi de chiorure de vinyle, plastisol de chlorure de vinyle,
5 . acrylique ou acrylique silicohe et la couche de peinture ayant de préférence une épaisseur
de 50 & 70 micrométres, et le film adhésif recouvrant la peinture étant‘ un film de
_ bolychlorure de vinyle, polyfluorure de vinyle, acrylique, polyéthyléne, polyuréthanne ou
polyester, de préférence d'une épaisseur de 80 a 150 micromeétres

10  18. Utilisation sel'on la revendication 17, caractérisé en ce que la peinture est une peinture
polyester déposée sous forme de poudre et le film adhésif est constitué de polyéthyléne

basse densité.

19. Ut_ilisatidn selon I'une quelconque des revendications 11-18, caractérisée en ce que ladite
15 autre face est prépatinée. '
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EXAVPLE 2 ' After eeI of zinc i.s s bTWStf'dﬂ'z ™ 448 BEEN
azsurface treatnent operatlon gi vi ng on tjhe twAkfaqep a
sur f ace | ayer of zinc phosphate

WO 96/20320 PCT/EP95/04886
' ZINC COVERING FOR ROOFING
The present invention relates to a covering
made of zinc or of galvanized steel, consisting essen-
5 tially of an assembly of sheets of the said materials
and placed on a non-ventilated roofing support, the
said sheets thus having one face which is turned
towards the said support. '
Zinc coverings are traditionally placed on ven-

10 tilated pine shutterings. On account of the high cost
of this traditional support, it is sought to replace it
by less expensive supports, in particular non-venti-
lated supports which may possibly be incompatible with
zinc or galvanized steel, such as particle boards, ply-

15 wood, concrete and rigid insulators. However, many phe-
nomena of corrosion of zinc coverings placed on these
non-ventilated supports have been reported. To overcome
these problems, it would be necessary, according to
document EP-B-0,410,822, to improve the ventilation

20 Dbetween the underroofing and the zinc plates in order
to avoid condensation and to insulate the zinc from the
non-ventilated support, in particular if the support is
made of concrete. This is why this document proposes to
fix, directly onto the non-ventilated support, inter-

25 mediate plastic plates having on their upper face bumps
in the shape of truncated pins, and to attach the
sheets of zinc to support components placed on these
intermediate plates and fixed to the support, the
spacing produced by the bumps between the intermediate

30 plates and the sheets of zinc creating a ventilation
space under the sheets of zinc. This technique proved
to be very useful for solving the corrosion problems,
but it nevertheless has the drawback of being
relatively expensive.

35 The aim of the preseht invention is to provide
a covering as defined above, which avoids the drawbacks
mentioned above.

To this end, according to the invention, the
said face of the sheets is provided with an organic
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zinc,
Indeed, corrosion tests and accelerated ageing

tests carried out on sheets of zinc, one face of which

was provided with the abovementioned coating, and simu-

lating the constraints which the lower face of a zinc’
covering placed directly on a non-ventilated support

must withstand for a very long period, have shown that

the covering according to the invention must be par-

ticularly corrosion-resistant, even if it is placed

directly onto a non-ventilated support.

In order to guarantee the constant quality. of
the coating, it is highly recommended that this coating
be applied continuously, in particular between an
unwinding post and a winding post, at the zinc sheet
manufacturer's or in a specialized workshop in the
application of coatings; the elasticity of the coating
must thus be éuch that the coated sheet can withstand,
on the worksite or in the zinc-cladder's workshop, the
shaping operations necessary for installing it without
the coating being damaged.

It is obvious that the coating should be hard
enough for various manipulations, which the coated
sheet must withstand up to the moment at which it is
finally placed on the support, not to leave traces in
the coating, or, at any rate, no deep traces. The
thickness of at least 50 micrometres is essential in
order to definitely prevent any small scratches,
incurred as a result of the abovementioned
manipulations, from exposing the zinc.

The coating must not crack or flake as it ages,
since it is essential for it to remain leaktight to
water vapour. It should be pointed out here that com-
plete synergy exists between the sheet of zinc and its
coating in the sense that they protect each other from
the worst of their respective enemies, namely

kgcé i Eﬁgdﬁb %W%l gggérprg prgé%hgswggﬁ%% %alned
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ite coating for use in the production of external con-
struction materials. This metal sheet carries a coating
of a composition containing a polyvinyl chloride resin,
a metal powder, é plasticizer and a stabilizer, this
product having excellent resistance to atmospheric fac-
tors, as emerges from a test of accelerated ageing
entitled "sunshine weather meter test". According to
that same document, galvanized sheets covered either
with a layer of paint based on a thermosetting resin or
covered with a film of polyvinyl chloride and/or poly-
acrylate are not always suitable, £from the economic
viewpoint and és'regards their resistance, for the pro-
duction of external construction materials.

According to the invention, the coating may
consist of a layer of paint based on polyester
(standardized symbol: SP), polyester silicone (SPSI),
polyester polyamide (SPPA), epoxy (EP), polyurethane
(PUR), polyvinylidene fluoride (PVDF), vinyl chloride
organosol (PVCO), vinyl chloride plastisol (PVCP),
acrylic (AY) or acrylic silicone (AYS), the thickness
of the layer in the dry state advantageously being from
50 to 70 micrometres. The paint is advantageously
applied continuously at the sheet manufacturer's or in
a paint workshop by applying paint in the liquid state
or in powder form and subsequently curing by passage
through an oven. Preference is given to a polyester
paint applied in powder form. Such a paint is marketed
under the name "Beckryspeed" by the company Bichon S.A.

The coating may also consist of an adhesive
film of polyvinyl chloride (PVCF), polyvinyl fluoride
(PVFF), acrylic (PMMAF), polyethylene (PEF), polyure-.
thane or polyester, the thickness of the film advan-
tageously being from 80 to 150 micrometres.
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The film is advantageously applied continuously
by the sheet manufacturer. Preference is given to the
polyethylene film. An example of such a film is the
adhesive film made of 1low density polyethylene
100 micrometres in thickness, which is marketed under
the reference. 4118 by the company Novacel S.A. For eco-
nomic reasons, the coating with adhesive film is pre-
ferred to the coating with paint.

The coating may also consist of a layer of
paint as defined above, which is itself covered with an
adhesive film as defined above. Needless to say, such a
coating is of even better performance than the coating
with paint or with adhesive film.

As already mentioned above, the other face of
the sheet is either not coated or is coated by any
process of surface treatment applied for purely aes-
thetic purposes. Thus, for example, this face may be
prepatinized. _ .

The present invention also relates to the use
of sheets of zinc or of galvanized'steel, one face of
which is provided with a coating as defined and
described above and the other face of which is either
not coated or is coated for purely aesthetic purposes,
in order to prepare the covering according to the
invention, this preparation including the sheet shaping
operations needed for their installation and the actual
installation of the shaped sheets.

The shaping and installation of the coated
sheets, supplied by the sheet manufacturer, may be car-
ried out according to the common practice. When this
involves, for example, preparing a covering with ledges
or a covering with joints erected on a support made of
concrete or particle board, the techniques described in
"Les techniques de 1l'ingénieur" [Engineering Tech-
niques]", C1040, 1-14 and C1041, 1-5, may be used to
install such coverings on a wooden support, unless the
ledges or the attaches to the support are going to be
fixed by screwing down instead of by nailing.
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After unwinding, the film is plated onto the
laminated =zinc by means of an assembly. of roller
presses and the assembly is rewound into a reel. This
reel will then be cut into a length and width which are

10 suitable for use on worksites.

The thickness of the zinc is that commonly used
for coverings, i.e. between 0.65 and 1 mm. The plastic
film is made of low density polyethylene
100 micrometres in thickness. The adhesive is a mixture

15 of rubber and resin 10 micrometres in thickness.

| The tests which follow confirm the correct
behaviour of the coating at temperature and the correct
protection of the zinc against corrosion caused by
condensation of water wvapour.

20 Samples of zinc coated with the film were
placed in an oven either at 100°C for 6 months or at
70°C for 8 months or at 40°C for 15 months, these
durations corresponding to more than 10 years of
genuine site exposure of a covering. _

25 On leaving the oven, it is observed that the
film remained correétly adhered to the laminate. The
samples then undergo an accelerated corrosion test,
known as a Kesternich test according to DIN standard
50017, including a daily cycle consisting in depositing

30 water vapour by condensation and then in leaving the
sample to dry. After 20 days (20 cycles), the plastic
film is removed and it is observed that the face
protected by the film is not corroded. The other face
is excessively.corroded by the condensation, by forma-

35 tion of zinc oxide, known as white rust.

Samples of =zinc coated with the £film were
placed in an oven for 60 days either at 90°C or at
100°C. Folds and wrinkles were made in the samples
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starting with undexwentf a Kestewnichzaesti nforarkb tdrysakdSr eyglles)as in
Exanpl e 4 80 RéGObiRifedit ig observed that the film remained cor-
rectly adhered and, after removing the film, the pro-
tected face is not corroded whereas the other face is
excessively corroded. |
Samples of zinc coated with the film underwent

10 temperature cycles of from -20°C to +80°C in order to
simulate, in an accelerated manner, what actually takes
place on a covering. After 300 cycles (1400 hours), it
is observed that the film has remained correctly
adhered. After 5 days of Kesternich testing (5 cycles),

15 it is observed, when the film is removed, that the pro-
tected face is not corroded whereas the other face is
excessively corroded.

EXAMPLE 2
After lamination, a reel of zinc is subjected

20 to a surface treatment operation by conversion, giving
on the two faces a surface layer of zinc phosphate
which is either light grey or dark grey in colour, the
zinc thus obtained being referred to as prepatinized
zinc. The prepatinized zinc is rewound into a reel.

25 The reel of prepatinized zinc undergoes the
same operations as the reel of laminated =zinc in
Example 1 and the material thus obtained is subjected
to the same tests as the material obtained in Example
1: the same results as in Example 1 are obtained.

30 EXAMPLE 3

The reel of coated zinc of Example 1 was used
to cover premises in which water vapour was produced.

The inside of the premises is maintained at
30°C with a relative humidity of 100% and its walls are

35 thermally insulated so that the moisture preferentially
condenses on the lower face of the laminated zinc pro-
tected with the film. | '
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in Exampl e 4 are obt ai ned.

erate con51derably the phenomena of condensation under
the covering which is usually obtained..

After exposure to these conditions £for one
year, the inner face of the covering is examined and it
is observed that it has not been corroded at all.

EXAMPLE 4

After the lamination operations, a reel of
laminated zinc is unwound at a speed of 5 m/min on a
lacquering plant comprising a surface-preparation post
(degreasing, chemical conversion, rinsing, drying), a
dusting cabin with powder guns which allow a layer of
more than 50 micrometres of powder to be applied to one
face of the laminated zinc, a polymerization oven at
250°C, a coollng unit and a .rewinder.

This reel is then cut to a width and length
that are suitable for use on worksites.

The thickness of the 1laminated zinc is that
commonly used for the coverings, i.e. between 0.65 and
1 mm. The powder is a Beckryspeed polyester powder
manufactured specially in order to combine the per-
formances and the advantages of the powder with the
technology of continuous application. '

The following tests confirm the correct behav-
iour of the.coating. They were carried out on flat test
samples with a coating of 60 micrometres, including an
Exrichsen wrinklé according to ISO standard 1520, an im-
pact wrinkle according to ISO standard 6272 and an OT
fold on one side.

The test samples underwent the accelerated cor-
rosion test with salt spray according to NFX standard
41002 for 1000 hours. After the test, it is observed
that the appearance of the coating has not been
changed, even in the deformed regions, whereas the
unprotected face has been excessively corroded.

The test samples underwent the Kesternich test,
according to DIN standard 50017, for 1000 hours
(42 cycles). After the test, it is observed that the
appearance of the coating'has not been changed, even in

& SRR
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been uniformly corroded by the condensation, by forma-

tion of white rust.
EXAMPLE S5
5 The operations and tests of Example 4 are
repeated, but this time starting with a reel of pre-
patinized zinc, and the same results as in Example 4
are obtained.
EXAMPLE 6
10 The operations and tests of Example 4 are
repeated, but in the dusting plant, between the cooling
unit and the rewinder, an adhesive film of low density
polyethylene 50 micrometres in thickness is  applied
continuously onto the coated face. The same results as
15 in Example 4 are obtained.
EXAMPLE 7
The operations and tests of Example 6 are
repeated, but this time starting with a reel of pre-
patinized zinc. The same results as in Example 4 are
20- obtained.
EXAMPLE 8
The operations of Example 3 are repeated, but
this time using the reel of coated zinc of Example 4.
The same result as in Example 3 is produced.
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WO 96/20320 -9 - PCT/EP95/04886
o CLAIMS
1. Covering made of zinc or of galvanized steel,

consisting essentially of an assembly of sheets of the
said materials and placed on a non-ventilated roofing
support, the said sheets thus having one face which is
turned towards the said support, characterized in that
the said face is provided with an organic coating at
least 50 micrometres in thickness, which is elastic,
durable and leaktight to water vapour, the other face
either not being coated or being coated by any process
of surface treatment applied for purely aesthetic
purposes. _

2. Covering according to Claim 1, characterized in
that the coating consists of a paint based on poly-
ester, polyester silicone, polyester polyamide, epoxy,
polyurethane, polyvinylidene fluoride, vinyl chloride
organosol, vinyl chloride plastisol, acrylic or acrylic
silicone.

3. Covering according to Claim 2, characterized in
that the coating is from 50 to 70 micrometres in thick-
ness.

4. Covering according to Claim 2 or 3, character-
ized in that the coating consists of a polyester paint
applied in powder form.

5. Covering according to Claim 1, characterized in
that the coating consists of an adhesive film of poly-
vinyl chloride, poiyvinyl fluoride, acrylic, polyethyl-
ene, polyurethane or polyester.

6. Covering according to Claim 5, characterized in
that the film is 80-150 micrometres in thickness.

7. Covering according to Claim 5 or 6, character-
ized in that the adhesive film consists of low density
polyethylene.

8. Covering according to Claim 1, characterized
in that the coating'consists of a layer of paint which
is itself coated with an adhesive film, the paint being.
based on polyester, polyester silicone, polyester
polyamide, epoxy, polyurethane, polyvinylidene
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fluoride, wvinyl chloride organosol, vinyl chloride
plastisol, acrylic or acrylic silicone and the layer of
paint preferably being from 50 to 70 micrometres in
thickness, and the adhesive film covering the paint
being a film of polyvinyl chloride, polyvinyl fluoride,
acrylic, polyethylene, polyurethane or polyester, pref-
erably 80-150 micrometres in thickness.

9. Covering according to. Claim 8, characterized in
that the paint is a polyester paint applied in powder
form and the adhesive film consists of low density
polyethylene.

10. Covering according to any one of Claims 1-9,
characterized in that the said other face is pre-
patinized.

11. Use of sheets of zinc or of galvanlzed steel

one face of which is provided with an organic coating
at least 50 micrometres in thickness, which is elastic,
durable and 1leaktight to water vapour, and the other
face of which is either not coated or is coated by any
process of surface treatment applied for purely aes-
thetic purposes, in order to prepare the covering
according to one of Claims 1 to 10.

12. Use according to Claim 11, characterized in
that the organic coating consists of a paint based on
polyester, polyester silicone, polyester polyamide,
epoxy, polyufethane, polyvinylidene fluoride, vinyl
chloride organosol, vinyl chloride plastisol, acrylic
or acrylic silicone.

13. Use according to Claim 12, characterized in
that the coating is from 50 to 70 micrometres in thick-
ness. '

14, Use according to Claim 12 or 13, characterized
in that the coating ccnsists of a polyester paint
applied in powder form.

15. Use according to Claim 11, characterized in
that the organic coating consists of an adhesive film
of polyvinyl chloride, polyvinyl f£fluoride, acrylic,
polyethylene, polyurethane or polyester. —m8Hn =~~~
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16. Use according to Claim 15, characterized in
that the film is 80-150 micrometres in thickness.

17. Use according to Claim 11, characterized in

that the organic coating consists of a layer of paint

5 which is itself coated with an adhesive film, the paint

being based on polyester, polyester silicone, polyester

polyamide, epoxy, polyurethane, polyvinylidene £fluo-

ride, vinyl chloride organosol, vinyl chloride

plastisol, acrylic or acrylic silicone and the layer of

10 paint preferably being from 50 to 70 micrometres in
thickness, and the adhesive film covering the paint
being a film-of polyvinyl chloride, polyvinyl fluoride,
acrylic, polyethylene, polyurethane or ©polyester,
preferably 80-150 micrometres in thickness.

15 18. Use according to Claim 17, characterized. in
that the paint is a polyester paint applied in powder
form and the adhesive film consists of low density
polyethylene.

19. Use according to any one of Claims 11-18,
20 characterized in that the said other face is prepati-
nized. '

This Sheet Has.Been Replaced
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-10- CLAI M5 1. Roofing including a

covering support on which a covering is placed, thescovering conprising
an ,assenbly of sheets nmade of zinc or of galvanized steel having 5 one
f:ace turned towards the said support, the said face bei ng provided with
an organi c coating, characteﬁgiﬁg _hLRjﬂéagxgﬁd support is not
ventilated and in that balu buaLIIL S O to 150 m cronetres
in The present invention relates to roofing which

includes a covering support on which a covering is
placed, the covering comprising an assembly of sheets
5 made of zinc or of galvanized steel having one face
turned towards the said support, the said face being
provided with an organic coating.
Zinc coverings are traditionally placed on ven-
tilated pine supports. On account of the high cost of
10 this traditional support, it is sought to replace it by
less expensive supports, in particular non-ventilated
supports which may possibly be incompatible with zinc
or galvanized steel, such as particle boards, plywood,
concrete and rigid insulators. However, many phenomena
15 of corrosion of =zinc coverings placed on these non-
ventilated supports have been reported. To overcome
these problems, it would be necessary, according to
document EP-B-0,410,822, to improve the wventilation
between the covering support and the zinc plates in
20 order to avoid condensation and to insulate the =zinc
from the non-ventilated support, in particular if the
support is made of concrete. This is why this document
proposes to fix, directly onto the non-ventilated
support, intermediate plastic plates having on their
25 upper face bumps in the shape of truncated pins, and to
attach the sheets of zinc to support components placed
on these intermediate plates and fixed to the support,
the spacing produced by the bumps between the
intermediate plates and the sheets of zinc creating a
30 ventilation space under the sheets of zinc. This
technique proved to be very useful for solving the
corrosion problems, but it nevertheless has the
drawback of being relatively expensive.
The aim of the present invention is to provide
'35 a covering as defined above, which avoids the drawbacks
mentioned above.
To this end, according to the invention, the
said support is not ventilated and the said coating is

MODIFIED SHEET



thi:ckness, that it is elastic, durable and |eaktight to 10 water vapour,
t'he ot her face either not being coated or bei ng coated by any process
of .,surface treatnent applied for purely aesthetic purposes. 2.
Roofing according to Claim1l, character-i 2zed in that the coating

ol yestor  pof Sl i 8" b W o iR NI | B8nc RIS e,
vi nyl chl dnicabler @ald)shtakwigm thol oreitee mmuls.ol thacopher facer
acrylic silicggethe sh?'eets e@ﬁéfnﬂoﬁc%gﬂifgcé&é& apg %e:.‘h@ar&fé@édzed in

20 that the coating is from50 to 70 m crometres in hi ckness.
Roofing accB¥deRy PHQsessgef nfupface, tregtment éERF&@@eﬁQﬁHPuﬁqﬂythat
the coatigig aeeBhesli& pafpodes.

Indeed, corrosion tests and accelerated ageing
tests carried out on sheets of zinc, one face of which
was provided with the abovementioned coating, and
simulating the constraints which the lower face of a

10 zinc covering placed directly on a non-ventilated
support must withstand for a very long period, have
shown that the covéring according to the invention must
be particularly corrosion-resistant, even if it is
placed directly onto a non-ventilated support.

15 In order to guarantee the constant quality of
the coating, it is highly recommended that this coating
be applied continuously, in particular between an
unwinding post and a winding post, at the zinc sheet
manufacturer's or in a specialized workshop in the

20 application of coatings; the elasticity of the coating
must thus be such that the coated sheet can withstand,
on the worksite or in the zinc-cladder's workshop, the
shaping operations necessary for installing it without
the coating being damaged.

25 It is obvious that the coating should be hard
enough for various manipulations, which the coated
sheet must withstand up to the moment at which it is
finally placed on the support, not to leave traces in
the coating, or, at any rate, no deep traces. The

30 thickness of at least 50 micrometres is essential in
order to definitely prevent any small scratches,
incurred as a result of the abovementioned
manipulations, from exposing the zinc.

The coating must not crack or flake as it ages,

35 since it is essential for it to remain leaktight to
water wvapour. It should be pointed out here that
complete synergy exists between the sheet of zinc and
its coating in the sense that they protect each other

MODIFIED SHEET



pol.yester paint applied in powder form 25 5. Roofi ng according to

Claiml1, characterized in that the <coating consists of an

adhesive film of pol yvinyl chloride, polyvinyl fluoride, acrylic,
pol yet hyl ene, pol yurethane or polyester- 3 - 6. Roofi ng according to
Claim5, char ri | t AEN 80 m res in
t hi ckness. %%%% éﬁg 16%5 Qﬁ%c%%? Qg%éeéeggg eﬁgg&é& ﬁHé?T?

characteri zeduilhrahrapllehe J%ﬁﬂﬂ@é:imfllnmtd‘lﬂls*t@ﬁ% off | e Coaﬁéiﬂg’ t%nd

pol yet hyl ene. -3pdefsationRa9f ivhe acHd dbfdehe ShiabMol tHRATRCIRINZAL I N
that the coating consists of a |layer of paint which is Itself coated

with an adhesP¥&eti-l m the paint being based on pol yester, polyester
silicone, polyester Mention should be made here of two documents

which describe materials wusing metal and synthetic
materials, in the context of external coverings on
buildings.

Document DE-A-3,444,669 describes coating

10 strips made of synthetic material about 5 mm in
thickness, protected with about 0.05 mm of a metal film
on the outer face. The metal film protects the
synthetic material from atmospheric influences and also
plays an aesthetic role. The document recommends a

15 flexible and foamy synthetic material such as expanded
polyurethane or polyethylene in order to promote the
heat and sound insulation; the metal £film may be
copper, stainless steel or aluminium-based alloys. That
document does not address the question of wventilation

20 of the roofing support.

Document FR-A-2,471,859 itself describes a
metal sheet of composite coating for wuse in the
production of external construction materials. This
metal sheet carries a coating of a composition

25 containing a polyvinyl chloride resin, a metal powder,
a plasticizer and a stabilizer, this product having
excellent resistance to atmospheric factors, as emerges
from a test of accelerated ageing entitled "sunshine
weather meter test". According to that same document,

30 galvanized sheets covered either with a layer of paint
based on a thermosetting resin or covered with a £film
of polyvinyl chloride and/or polyacrylate are not
always suitable, from the economic viewpoint and as
regards their resistance, for the production of

35 external construction materials.

According to the invention, the coating may
consist of a layer of paint based on polyester
(standardized symbol: SP), polyester silicone (SPSI),
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pol.yam de, epoxy, pol yur et hane, pol yvi nyl i dene

£ 11 - fluoride, vinyl chloride organosol, vinyl chioride

pl astisol, acrylic or acrylic silicone and the |ayer of pai nt
preferably being from50 to 70 m cronet-ra@s - n t hi ckness, and the

cdhest ve 11 TLSEYEERY ey PRIt ® (B RoRhY ofpffl Y dMpurllie
pol yester, ({PUR) , polyvlnylldene fluoride (PVDF), vinyl chloride
organosol (PVCO), +vinyl chloride plastisol (PVCP),
acrylic (AY) or acrylic silicone (AYS), the thickness
5 of the layer in the dry state advantageously being from
50 to 70 micrometres. The paint is advantageously
applied continuously at the sheet manufacturer's or in
a paint workshop by applying paint in the liquid state
or in powder form and subsequently curing by passage
'10 through an oven. Preference is -given to a polyester
paint applied in powder form. Such a paint is marketed
under the name "Beckryspeed k" by the company Bichon
S.A.
The coating may also consist of an adhesive
15 film of polyvinyl chloride (PVCF), polyvinyl fluoride
(PVFF), acrylic (PMMAF) , polyethylene (PEF) ,
polyurethane or polyester, the thickness of the film
advantageously being from 80 to 150 micrometres. The
film is advantageously applied éontinuously by the
20 sheet manufacturer. Preference 1is given to the
polyethylene film. An example of such a film is the
adhegive film made of 1low density polyethylene
100 micrometres in thickness, which is marketed under
the reference 4118 by the company Novacel S.A. For
25 economic reasons, the coating with adhesive £film is
preferred to the coating with paint;

The coating may also consist of a layer of
paint as defined above, which is itself covered with an
adhesive film as defined above. Needless to say, such a

30 coating is of even better performance than the coating
with paint or with adhesive film.

As already mentioned above, the other face of
the sheet is either not coated or is coated by any
process of surface treatment applied for purely

35 aesthetic purpoées. Thus, for example, this face may be
prepatinized.

~ The present invention also relates to the use

of sheets of zinc or of galvanized steel, one face of

MODIFIED SHEET



preferably from80 to 150 micronetres in thickness. 9. Roof i ng

according to'Claim8, characterized in that the pai‘nt is a polyester
pai nt applied in powder 10 forn1and t he adhesive filmconsists of |ow
density pol yet hyl ene. Reosing according to any one of C ains

1-9, char sai d ce
prepatini zed. ﬁﬁ%ﬁﬁ f@ bP?B%&%§ ﬁgg?s %f %?%Ebﬁé %Q $§§P?gd spéel
one face bmrﬂﬁ%ﬂtﬂb@@dahpvﬁ &ndNQhﬁthhﬁntfﬁgewmﬂjwthh|szﬁéﬁhsg to 150

m cronetres ifot hb6kPE§Sor ekaddated fof“ﬁﬁ%@ﬁ¥aQQsEE@KibQBhrbgs@%ter
vapour, the of her fﬁce ei ther not bein éang coat ed by any

process 20 of® Lo [ RXERERE EBﬁll%RVe¥¥ﬁg REAEA LI s et £B
pur poses, 5i n hiiveit ion prolgis eptdparaoionginctodihggthe sheet shaping

operations needed for their installation and the actual
installation of the shaped sheets.
The shaping and installation of the coated
sheets, supplied by the sheet manufacturer, may be
10 carried out according to the common practice. When this
' involves, for example, preparing a covering with ledges
or a covering with joints erected on a support made of
concrete or particle board, the techniques described in
"Les techniques de 1l'ingénieur"” [Engineering
15 Techniques], C€1040, 1-14 and C1041, 1-5, may be used to
install such coverings on a wooden support, unless the
ledges or the attaches to the support are going to be
fixed by screwing down instead of by nailing.
EXAMPLE 1
20 After the 1lamination operations, a reel of
laminated zinc is unwound on a finishing line at the
same time as a roll of plastic film of the same width
which contains a face covered with adhesive.
After unwinding, the film is plated onto the
25 laminated =zinc by means of an assembly of roller
presses and the assembly is rewound into a reel. This
reel will then be cut into a length and width which are
suitable for use on worksites.
The thickness of the zinc is that commonly used
30 for coverings, i.e. between 0.65 and 1 mm. The plastic
film is made of low density polyethylene
100 micrometres in thickness. The adhesive is a mixture
of rubber and resin 10 micrometres in thickness.
The tests which follow confirm the correct
35 behaviour of the coating at temperature and the correct
protection of the zinc against corrosion caused by
condensation of water vapour.
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one of O ains
characteri zed
25. pol yester
pol yur et hane,
chl oride pl as
according to

1 to 10. 12. Use according to Caim 11,

I n that the organic coating consists:of a paint based on
, polyester silicone, polyester -polyanide, epoxy,
pol yvi nyl i dene fl uoride, -viényl chl ori de organosol, vinyl

tisol, aghubh@s oforzi‘ﬁ&y'éSag%éi tcxﬁ:gtt‘?h  the Liim W&

e
Claim_ 12, “characterized 1In coating IS

from

50 to 70 niBrBREEr &S 3M ovent |gifhfsssat 10024 for (gemartlrdimg ato O aim
12 or 13, chanraeterized 8 monthd hajr t he cagbtngreensiSimoing, PGS er

pai nt app
characteri zed
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ording to Claim 11,

. .. . US
ld{li%%tllgngt hﬁorffﬁgpgpﬁldﬁgclgc%t i'ﬁ%r%gngﬁgf‘s 0 ¥§3EneShe film

genuine site exposure on a covering.

On leaving the oven, it is observed that the
film remained correctly adhered to the laminate. The
samples then undergo an accelerated corrosion test,
known as a Kesternich test according to DIN standard
50017, including a daily cycle consisting in depositing
water vapour by condensation and then in leaving the
sample to dry. After 20 days (20 cycles), the plastic
film is removed and it is observed that the face
protected by the film is not corroded. The other face
is excessively corroded by the condensation, by
formation of zinc oxide, known as white rust.

Samples of zinc coated with the £film were
placed in an oven for 60 days either at 90°C or at
100°C. Folds and wrinkles were méde in the samples
beforehand in order to simulate the deformations which
the product will undergo on a worksite.

After passage through the oven, the samples
underwent a Kesternich test for 15 days (15 cycles).
After this, it is observed that the film remained
correctly adhered and, after removing the film, the
protected face is not corroded whereas the other face
is excessively corroded. |

Samples of zinc coated with the film underwent
temperature cycles of from -20°C to +90°C in order to
gimulate, in an accelerated manner, what actually_takes
place on a covering. After 300 cycles (1400 hours), it
is observed that the film has remained correctly
adhered. After 5 days of Kesternich testing (5 cycles),
it is observed, when the film is removed, that the
protected face is not corroded whereas the other face
is excessively corroded.
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of -pol yvinyl chloride, polyvinyl fluoride, acrylic, pol yet hyl ene,
pol yur et hane or pol yester. : .

MODI FI ED SHEET - 12 - 16. Use
according to Claim 15, characterized- i7n-

EXAMPLE 2

After lémination, a reel of zinc is subjected
to a surface treatment operation by conversion, giving
on the two faces a surface layer of zinc phosphate

5 which is either light grey or dark grey in colour, the
zinc thus obtained being referred to as prepatinized
zinc. The prepatinized zinc is rewound into a reel.

The reel of prepatinized zinc wundergoes the
same operations as the reel of laminated zinc in

10 Example 1 and the material thus obtained is subjected
to the same tests as the material obtained in Example
1l: the same results as in Example 1 are obtained.
EXAMPLE 3
The reel of coated zinc of Example 1 was used
15 to cover premises in which water vapour was produced.

The inside of the premises is maintained at
30°C with a relative humidity of 100% and its walls are
thermally insulated so that the moisture preferentially
condenses on the lower face of the laminated zinc

20 protected with the film.

These conditions are <chosen in order to
accelerate considerably the phenomena of condensation
under the covering which is usually obtained.

After exposure to these conditions for one

25 year, the inner face of the covering is examined and it
is observed that it has not been corroded at all.
EXAMPLE 4

After the lamination operations, a reel of

laminated zinc is unwound at a speed of 5 m/min onto a
30 lacquering plant comprising a surface-preparation post

(degreasing, chemical conversion, rinsing, drying), a

dusting cabin with powder guns which allow a layer of

more than 50 micrometres of powder to be applied to one

face of the laminated zinc, a polymerization oven at
35 250°C, a cooling unit and a rewinder.

This reel is then cut to a width and 1length
that are suitable for use on worksites.
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that the filmis from80 to 150 micronetres in t hi ckness. 17.

Use according to Claim 11, <characterized in 5 that the organic coating
consists of a |ayer of paint which is itself coated with an adhesive
film the paint bei ng based on pol yest er, poI yest er silicone, polyester

pol yami de, epoxy, Th8°|é'}ﬁr&£1@%‘sgsel€ |§§| yvi 1na ene. Zlncf I y9 'tckat vi nyl

;
chl ori de organosol, vinyl T i SOt acry I C70r acrylic
silicone and chumpayyr used fompdihe cm%ém@ﬁﬁy beengbér-vﬁﬁsoot ®57@nd

morometres 18 mn. WHOKASAer and Whousdles Y. ddLm gevgeLeart peuRRknt

being a filmo g vin oride, polyvinyl™ tluor ryl
pol yet hyl ene, maB ﬁ?GFHFﬁgne sRﬁ""lﬂo}Xlesﬂ-@r QEAQ¥ of é'~r°abl 9°‘F‘P6ﬁ“?80 ttl'EF 150
mcronetres i petrfibetianses and the adwdattafdreif nghéopbwde with the

CharaCterizedtebﬂnology of continuous application.

The following tests confirm the correct
behaviour of the coating. They were carried out on flat
test samples with a coating of 60 micrometres,
10 including an Erichsen wrinkle according to ISO standard

1520, an impact wrinkle according to ISO standard 6272
and an OT fold on one side.
The test samples underwent the accelerated
corrosion test with salt spray according to NFX
15 standard 41002 for 1000 hours. After the test, it is
observed that the appearance of the coating has not
been changed, even in the deformed regions, whereas the
unprotected face has been excessively corroded.
The test samples underwent the Kesternich test,
20 according to DIN standard 50017, for 1000 hours
(42 cycles). After the test, it is observed that the
appearance of the coating has not been changed, even in
the deformed regions, whereas the unprotected face has
been uniformly corroded by the condensation, by
25 formation of white rust.
EXAMPLE 5
The operations and tests of Example 4 are
repeated, but this time starting with a reel of
prepatinized zinc, and the same results as in Example 4
30 are obtained.
EXAMPLE 6
The operations and tests of Example 4 are
repeated, but in the dusting plant, between the cooling
unit and the rewinder, an adhesive film of low density
35 polyethylene 50 micrometres in thickness is applied
continuously onto the coated face. The same results as
in Example 4 are obtained.
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that the paint is a polyester paint applied in powder form and the

adhesive fil mconsists of |ow density pol yet hyl ene.. 20 .19. Use
according to any one of Cains 11-18, characterized in that
the said other face is pr epat i-nigzed.

EXAMPLE 7

The operations and tests of Example 6 are
repeated, but this time starting with a reel of
prepatinized zinc. The same results as in Example 4 are

5 obtained.
EXAMPLE 8

The operations of Example 3 are repeated, but
this time using the reel of coated zinc of Example 4.
The same result as in Example 3 is produced.
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CLATMS

1. Roofing including a covering support on which a
covering is placed, the covering comprising an assembly
of sheets made of zinc or of galvanized steel having
one face turned towards the said support, the said face
being provided with an organic coating, characterized
in that the said support is not ventilated and in that
the said coating is from 50 to 150 micrometres in
thickness, that it is elastic, durable and leaktight to
water vapour, the other face either not being coated or
being coated by any process of surface treatment
applied for purely aesthetic purposes.

2. Roofing according to Claim 1, characterized in
that the «coating consists of a paint based on
polyester, polyester silicone, polyester polyamide,
epoxy, polyurethane, polyvinylidene fluoride, vinyl
chloride organosol, wvinyl chloride plastisol, acrylic
or acrylic silicone.

3. Roofing according to Claim 2, characterized in
that the coating is from 50 to 70 micrometres in
thickness.

4. Roofing according to Claim 2 or 3,

characterized in that the coating consists of a
polyester paint applied in powder form.

5. Roofing according to Claim 1, characterized in
that the coating consists of an adhesive film of
polyvinyl chloride, polyvinyl fluoride, acrylic,
polyethylene, polyurethane or polyester.

6. Roofing according to Claim 5, characterized in
that the film is from 80 to 150 micrometres in
thickness.

7. Roofing according to Claim 5 or 6,
characterized in that the adhesive film consists of low
density polyethylene.

8. Roofing according to Claim 1, characterized in
that the coating consists of a layer of paint which is
itself coated with an adhesive film, the paint being
based on polyester, polyester silicone, polyester
polyamide, epoxy, polyurethane, polyvinylidene
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fluoride, vinyl chloride organosol, vinyl chloride
plastisol, acrylic or acrylic silicone and the layer of
paint preferably being from 50 to 70 micrometres in
thickness, and the adhesive film covering the paint
being a film of polyvinyl chloride, polyvinyl fluoride,
acrylic, polyethylene, polyurethane or polyester,
preferably from 80 to 150 micrometres in thickness.

9. Roofing according to Claim 8, characterized in
that the paint is a polyester paint applied in powder
form and the adhesive film consists of low density

polyethylene.

10. Roofing according to any one of Claims 1-9,
characterized in that the said other face is
prepatinized. _

11. Use of sheets of zinc or of galvanized steel,

one face being provided with an organic coating which
is from 50 to 150 micrometres in thickness, elastic,
durable and leaktight to water vapour, the other face
either not being coated or being coated by any process
of surface treatment applied for purely aesthetic
purposes, in order to produce the roofing according to
one of Claims 1 to 10.

12. Use according to Claim 11, characterized in
that the organic coating consists of a paint based on
polyester, polyester egilicone, polyester polyamide,
epoxy, polyurethane, polyvinylidene £fluoride, vinyl
chloride organosol, vinyl chloride plastisol, acrylic
or acrylic silicone.

13. Use according to Claim 12, characterized in
that the coating is from 50 to 70 micrometres in
thickness.

14. Use according to Claim 12 or 13, characterized

in that the coating consists of a polyester paint
applied in powder form.

15. Use according to Claim 11, characterized in
that the organic coating consists of an adhesive film
of polyvinyl chloride, polyvinyl fluoride, acrylic,
polyethylene, polyurethane or polyester.
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16. Use according to Claim 15, characterized in
that the f£film is from 80 to 150 micrometres in
thickness.
17. Use according to Claim 11, characterized in
that the organic coating consists of a layer of paint
which is itself coated with an adhesive film, the paint
being based on polyester, polyester silicone, polyester
polyamide, ' epoxy, polyurethane, polyvinylidene
fluoride, vinyl chloride organosol, vinyl chloride
plastisol, acrylic or acrylic silicone and the layer of
paint preferably being from 50 to 70 micrometres in
thickness, and the adhesive film covering the paint
being a film of polyvinyl chloride, polyvinyl fluoride,
acrylic, polyethylene, polyurethane oxr polyester,
preferably from 80 to 150 micrometres in thickness.
18. Use according to Claim 17, characterized in
that the paint is a polyester paint applied in powder
form and the adhesive film consists of low density
polyethylene.
19. Use according to any one of Claims 11-18,
characterized in that the said other face is
prepatinized.
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ABSTRACT

Roofing covering made of zinc or of galvanized
steel, compriSiﬁg an assembly of sheets of the said
materials and placed on a non-ventilated covering
support.

The face of the sheets, which is turned towards
the support, is provided with an organic coating from
50 to 150 micrometres in thickness, which is elastic,
durable and leaktight to water wvapour.
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