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(§£)  Procédé  pour  la  préparation  des  surfaces  de  pièces  moulées  à  recouvrir  de  peinture 
électrostatique. 
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Le  procédé  consiste  : 
■  à  pulvériser  un  produit  liquide  à  base  de  rési- 

nes  époxy  en  vue  de  réaliser  une  première 
couche  ; 

■  à  appliquer  directement  sur  la  couche  d'époxy 
sans  séchage-cuisson  une  couche  de  primaire 
conducteur  en  vue  de  l'application  ultérieure 
d'un  apprêt  ou  d'une  peinture  électro-statique  ; 

■  à  placer  la  pièce  apprêtée  dans  une  enceinte 
de  séchagecuisson  ; 

■  à  appliquer  au  moins  une  couche  de  finition 
provisoire  ou  définitive. 
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La  présente  invention  se  réfère  à  la  préparation 
de  pièces  en  matériaux  composites  et  plus  parti- 
culièrement  en  matière  thermo-durcissable  obte- 
nues  par  injection  ou  compression  ou  réalisées  en 
matière  stratifiée,  en  vue  de  l'application,  sur  au 
moins  certaines  des  surfaces  desdites  pièces  de 
peintures  du  genre  laques  ou  base  métallisantes 
recouvertes  de  vernis  par  procédé  électro-statique. 

On  sait  qu'on  utilise  de  plus  en  plus,  par  exem- 
ple  dans  les  pièces  la  carrosseries  automobile,  des 
pièces  réalisées  en  matériaux  composites,  en  rem- 
placement  d'éléments  en  tôle,  du  fait  que  leur  prix 
de  revient  est  plus  bas  et  que  leur  poids  est 
inférieur.  On  utilise  en  particulier  des  pièces  en 
polyester  obtenues  par  injection,  par  compression 
ou  stratification.  De  telles  pièces  en  polyester  ne 
sont  pas  totalement  homogènes  de  telle  sorte  que 
leurs  surfaces  à  peindre  sont  poreuses. 

Si  l'on  applique  directement  de  la  peinture 
avec  une  couche  d'apprêt  ou  non  sur  les  surfaces 
en  question,  de  l'air  et  des  produits  liquides  (eau, 
solvant)  sont  emprisonnés  dans  les  porosités.  Au 
moment  de  la  cuisson  des  peintures  entre  70  °  C  et 
200  °  C  ces  éléments  se  volatilisent  pour  engendrer 
des  défauts  d'aspect  constitués  de  petites  bulles, 
de  cratères,  etc..  On  comprend  aisément  que  ces 
défauts  d'aspect  sont  inacceptables  en  particulier 
pour  des  pièces  de  véhicules  automobiles  ou  au- 
tres  éléments  devant  présenter  une  finition  irrépro- 
chable. 

Si  l'on  doit  réparer  les  défauts  d'aspect  consi- 
dérés,  on  perd  tout  le  bénéfice  de  la  réalisation  des 
pièces  à  base  de  polyester  puisqu'il  faut  alors 
effectuer  des  réparations  par  masticage,  puis  faire 
un  ponçage  et  redéposer  une  couche  de  peinture. 

Les  perfectionnements  qui  font  l'objet  de  la 
présente  invention  visent  à  remédier  à  ces  incon- 
vénients  et  à  permettre  la  réalisation  d'un  procédé 
de  préparation  de  pièces  en  matériaux  composites, 
éliminant  de  façon  significative  les  défauts  d'aspect 
lors  de  l'application  soit  d'apprêt,  soit  de  peinture 
de  finition  par  le  procédé  électro-statique. 

A  cet  effet  le  procédé  suivant  l'invention 
consiste  : 

-  à  pulvériser  un  produit  liquide  à  base  de 
résines  époxy  en  vue  de  réaliser  une  couche 
d'étanchéité  ; 

-  à  appliquer  directement  sur  le  revêtement 
époxy  sans  séchage-cuisson,  une  couche  de 
primaire  conducteur  pour  l'application  finale 
d'un  apprêt  et/ou  d'une  peinture  ; 

-  à  placer  la  pièce  apprêtée  dans  une  enceinte 
de  séchagecuisson  ; 

-  et  à  appliquer  au  moins  une  couche  de  fini- 
tion  provisoire  ou  définitive  par  procédé  élec- 
trostatique  ou  non. 

Ce  procédé  utilise  un  produit  de  masticage  à 
base  de  résine  époxy  se  présentant  sous  la  forme 

d'un  liquide  à  deux  composants. 
La  couche  de  produit  constitue  un  écran  sur 

les  surfaces  à  peindre  comble  les  porosités,  cratè- 
res  et  autres  défauts  d'aspect.  Une  couche  de 

5  primaire  conducteur,  destinée  à  faciliter  l'applica- 
tion  des  couches  de  finition  par  procédé  électro- 
statique,  est  associée  au  produit  de  masticage  de 
manière  a  permettre  t'accrochage  des  peintures 
d'apprêt  et  de  finition  projetées  par  procédé  élec- 

io  tro-statique. 
Le  produit  de  masticage  à  base  de  résines 

époxy  peut  être  celui  vendu  dans  le  commerce 
sous  la  dénomination  "EUROXY"  et  distribué  par  la 
Société  B.A.S.F. 

75  Ce  produit  est  un  produit  liquide  bi-composant. 
Le  produit  primaire  conducteur  peut-être  celui 

vendu  sous  la  référence  "3035113"  par  la  Société 
AKZO. 

Ces  produits  sont  particulièrement  intéressants 
20  du  fait  qu'ils  sont  chimiquement  compatibles  si 

bien  qu'ils  assurent  ainsi  une  bonne  adhérence 
entre  couches. 

Le  procédé  ci-dessus  peut  être  mis  en  oeuvre 
directement  sur  des  pièces  brutes  à  condition  que 

25  celles-ci  soient  exemotes  de  toute  graisse. 
Dans  le  cas  contraire  il  faut  commencer  par 

pratiquer  un  dégraissage  des  pièces  brutes  par 
exemple  avec  une  solution  alcaline  ou  au  moyen 
de  solvants  liquides  ou  encore  par  des  jets  de 

30  vapeur,  puis  à  rincer  les  pièces  à  l'eau  de  ville,  à 
effectuer  ensuite  un  autre  rinçage  à  l'eau  déminé- 
ralisée,  puis  à  sécher  les  pièces  en  étuve  entre 
100  et  160°.  A  la  sortie  de  l'étuve  il  est  nécessaire 
de  refroidir  les  pièces  entre  20  et  90  °  . 

35  Dans  le  procédé  décrit  plus  haut  la  couche  de 
primaire  conducteur  est  appliquée  directement  sur 
la  couche  à  base  de  résine  époxy  sans  aucun 
séchage  de  celui-ci  c'est-à-dire  suivant  ce  que  l'on 
appelle  dans  la  technique  en  "mouillé  sur  mouillé". 

40  Les  pièces  sont  alors  cuite  en  étuve  entre  80  ° 
et  160°. 

Bien  entendu  on  pourrait  inverser  l'application 
de  la  couche  de  résine  époxy  et  de  la  couche  de 
produit  primaire  conducteur  en  déposant  cette  der- 

45  nière  en  premier  sur  la  pièce  brute  dégraissée  ou 
non  puis  le  produit  à  base  de  résine  époxy  avant 
séchage  du  primaire  conducteur.  Les  pièces  sont 
ensuite  cuite  en  étuve  entre  80  °  et  160  °  . 

Dans  un  autre  mode  d'exécution,  on  applique 
50  sur  les  pièces  brutes  dégraissées  ou  non  le  produit 

à  base  de  résine  époxy,  on  fait  durcir  en  étuve 
cette  couche  puis  on  applique  la  couche  de  primai- 
re  conducteur  directement  sur  celle  de  résine 
époxy  polymérisée  en  étuve  entre  80  et  160°  et 

55  l'on  durcit  en  étuve  cette  nouvelle  couche  dans  les 
mêmes  conditions  que  précédemment. 

Dans  une  autre  variante  correspondant  au  dé- 
pôt  en  première  phase  de  la  couche  de  primaire 

2 



3 EP  0  668  112  A1 4 

conducteur  on  peut  faire  sécher  en  étuve  celle-ci 
entre  80°  et  160°  avant  la  pulvérisation  du  produit 
à  base  résine  époxy,  la  pièce  apprêtée  étant  ensui- 
te  passée  en  étuve  de  cuisson  toujours  dans  les 
mêmes  conditions  de  température. 

Ces  opérations  de  séchage-cuisson  peuvent 
s'effectuer  en  tunnel  ou  en  étuve  à  des  températu- 
res  situées  entre  80°  et  160°  pendant  20  à  30 
minutes. 

Une  autre  solution  consiste  à  appliquer  directe- 
ment,  sur  la  pièce  brute  dégraissée  ou  non,  une 
couche  d'apprêt  conducteur  à  base  de  la  résine 
époxy  précédemment  citée.  La  pièce  ainsi  apprê- 
tée  est  séchée  et  cuite  dans  un  tunnel  ou  une 
étuve  à  des  températures  entre  80°  et  160°  pen- 
dant  20  ou  30  minutes. 

Revendications 

1.  Procédé  pour  la  préparation  des  surfaces  à 
traiter  de  pièces  brutes  de  moulage  d'un  com- 
pound  à  base  de  polyester,  caractérisé  en  ce 
qu'il  consiste  à  appliquer  sur  lesdites  surfaces 
une  couche  de  produit  à  base  de  résine  époxy 
permettant  de  combler  les  porosités,  cratères 
et  autres  défauts  d'aspect  de  ces  surfaces, 
sans  masticage  ni  ponçage. 

2.  Procédé  suivant  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  qu'il  consiste  : 

-  à  pulvériser  sur  les  surfaces  à  recouvrir 
un  produit  liquide  à  base  de  résines 
époxy  en  vue  de  réaliser  une  première 
couche  ; 

-  à  appliquer  directement  sur  ta  couche 
d'époxy  sans  séchagecuisson  une  cou- 
che  de  primaire  conducteur  en  vue  de 
l'application  ultérieure  d'un  apprêt  ou 
d'une  peinture  électro-statique  ; 

-  à  placer  la  pièce  apprêtée  dans  une  en- 
ceinte  de  séchage-cuisson  ; 

-  à  appliquer  au  moins  une  couche  de 
finition  provisoire  ou  définitive. 

3.  Procédé  suivant  la  revendication  1,  caractérisé 
en  ce  qu'il  consiste  : 

-  à  appliquer  directement  sur  les  surfaces 
à  traiter  une  couche  de  primaire  conduc- 
teur  en  vue  de  l'application  ultérieure 
d'un  apprêt  ou  d'une  peinture  électro- 
statique  : 

-  à  pulvériser  un  produit  liquide  à  base  de 
résines  époxy  sur  la  première  couche  de 
primaire  avant  séchage  de  celle-ci  ; 

-  à  placer  la  pièce  apprêtée  dans  une  en- 
ceinte  de  séchage-cuisson  ; 

-  à  appliquer  au  moins  une  couche  de 
finition  provisoire  ou  définitive. 

4.  Procédé  suivant  la  revendication  2,  caractérisé 
en  ce  qu'on  fait  sécher  en  étuve  la  couche  de 
produit  à  base  de  résine  époxy  avant  l'applica- 
tion  de  la  couche  de  produit  primaire. 

5 
5.  Procédé  suivant  la  revendication  3,  caractérisé 

en  ce  qu'on  fait  sécher  en  étuve  la  couche  de 
produit  primaire  conducteur  avant  la  pulvérisa- 
tion  du  produit  à  base  de  résine  époxy. 

10 
6.  Procédé  suivant  la  revendication  1,  caractérisé 

en  ce  qu'il  consiste  : 
-  à  pulvériser  sur  les  surfaces  à  recouvrir 

un  apprêt  conducteur  à  base  de  résines 
15  époxy  ; 

-  à  placer  la  pièce  apprêtée  dans  une  en- 
ceinte  de  séchage-cuisson  ; 

-  à  appliquer  au  moins  une  couche  de 
finition  provisoire  ou  définitive. 

20 
7.  Procédé  pour  la  préparation  des  surfaces  à 

traiter  des  pièces  brutes  de  moulage  d'un 
compound  à  base  de  polyester,  caractérisé  en 
ce  qu'il  consiste  : 

25  -  à  dégraisser  les  pièces  brutes  de  moula- 
ge  ; 

-  à  rincer  lesdites  pièces  successivement 
à  l'eau  de  ville  puis  à  l'eau  déminérali- 
sée  si  elles  sont  dégraissées  en  lessive 

30  alcaline  ; 
-  à  sécher  les  pièces  rincées  en  étuve 

entre  1  00  °  et  1  60  °  ; 
-  et  à  refroidir  les  pièces  séchées  entre  20 

et  90°  avant  de  mettre  en  oeuvre  le 
35  procédé  suivant  l'une  quelconque  des  re- 

vendications  1  ,  2,  3  et  6. 

8.  Procédé  suivant  les  revendications  2,  3  et  6, 
caractérisé  en  ce  que  les  opérations  de  sécha- 

40  ge-cuisson  s'effectuent  en  tunnel  ou  en  étuve 
entre  80°  et  160°  pendant  20  à  30  minutes. 
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