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(54) Procédé de mise en peinture de pièce de carrosserie

(57) Procédé de mise en peinture de pièces en ma-
tériau composite polyester (10) dans lequel on active
tout d'abord la pièce par un rayonnement ultraviolet, en-
suite on recouvre cette pièce d'un revêtement primaire

à faible taux de solvant organique (12) puis on expose
pendant quelques secondes celle-ci à un rayonnement
ultraviolet (14) et enfin on applique une couche de pein-
ture (16) sur le revêtement primaire ainsi exposé.
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Description

Domaine de l'invention

[0001] La présente invention se rapporte à un procé-
dé de mise en peinture de pièces en matériau composite
polyester comme, par exemple, des pièces de carros-
serie de véhicule automobile.

Art antérieur

[0002] Les pièces en matériau composite polyester
de type SMC (sheet molding compound) ou BMC (bulk
molding compound) sont de plus en plus utilisées en
remplacement de pièces métalliques dans la fabrication
de tous types d'équipements du fait de leur faible coût
de fabrication, de leur absence de corrosion et de leur
résistance aux chocs notamment.
[0003] En particulier, dans le domaine automobile,
ces pièces formées classiquement par moulage d'une
résine polyester renforcée par des fibres de diverses na-
tures trouvent application dans la réalisation de pare-
chocs, de portes, de capots ou de toits par exemple.
Toutefois, leur utilisation directement en sortie de moule
ne peut être envisagée sur un véhicule car ces maté-
riaux composites polyesters présentent en général en
surface des imperfections qui ne permettent pas de ga-
rantir à ces pièces une fois peintes une qualité de sur-
face connue sous l'appellation de classe A.
[0004] Aussi, actuellement, il est connu pour obtenir
cette surface parfaitement lisse de mise en peinture de
grande qualité d'appliquer sur le matériau en sortie de
moule un apprêt bouche-pores qui sera poncé avant de
recevoir un surfaceur (sealer) puis une ou plusieurs cou-
ches de peinture pour cacher les imperfections restan-
tes. Toutefois, c'est un processus particulièrement long
(chaque opération de dépôt pouvant durer plusieurs di-
zaines de minutes) et coûteux (il nécessite des étapes
de cuisson en four). On peut aussi recourir au procédé
connu sous le nom de « revêtement en moule (in-mold
coating)» dans lequel la couche d'apprêt (voire la cou-
che de peinture) est introduite directement dans le mou-
le avant que la pièce ne soit complètement formée. Mal-
heureusement, ce procédé est limité à la réalisation de
pièces de forme simple du fait de la nécessité d'obtenir
un recouvrement total de la surface à traiter.

Objet et définition de l'invention

[0005] La présente invention propose donc un procé-
dé de mise en peinture qui procure un aspect de surface
irréprochable, sans imperfections, semblable à celui
pouvant être obtenu sur des pièces métalliques. Un but
de l'invention est un procédé simple qui peut être mis
en oeuvre à relativement basse température (notam-
ment à température ambiante) et à pression atmosphé-
rique. Un autre but est de proposer un procédé qui puis-
se facilement s'intégrer dans les processus convention-

nels de fabrication d'équipements industriels et en par-
ticulier de véhicules automobiles.
[0006] Ces buts sont atteints par un procédé de mise
en peinture de pièces en matériau composite dans le-
quel on active tout d'abord ladite pièce par un rayonne-
ment ultraviolet, ensuite on recouvre ladite pièce d'un
revêtement primaire à faible taux de solvant organique,
puis on expose pendant quelques secondes celui-ci à
un rayonnement ultraviolet, et enfin on applique au
moins une couche de peinture sur ledit revêtement pri-
maire ainsi exposé. Ce matériau composite est de pré-
férence un matériau composite polyester du type SMC
LP (Sheet Molding Compound Low Profile).
[0007] Ce procédé qui met en oeuvre une cuisson UV
à basse température permet de supprimer les contrain-
tes thermiques (déformation, dilatation, etc.) habituelles
que subissent les matériaux composites avec les pro-
cédés de mise en peinture de l'art antérieur. En outre,
le temps de cuisson très court du procédé de l'invention
comparé à ceux nécessaires aux cuissons en four tra-
ditionnelles engendre un accroissement notable de la
productivité comme des capacités de traitement.
[0008] Le revêtement primaire à faible taux de solvant
organique est du type acrylique polyester.
[0009] La faible viscosité de ce type de revêtement
primaire permet d'obtenir un taux de pénétration et de
recouvrement dans le matériau composite très élevé.
En outre, la cinétique de réticulation rapide du revête-
ment primaire confère au matériau composite une étan-
chéité parfaite ainsi qu'une très forte diminution des
phénomènes de dégazage pendant ou après le dépôt
des couches de peinture.

Brève description des dessins

[0010] Les caractéristiques et avantages de la pré-
sente invention ressortiront mieux de la description sui-
vante, faite à titre indicatif et non limitatif, en regard des
dessins annexés sur lesquels :

- la figure 1 illustre la première étape du procédé se-
lon l'invention de mise en peinture d'un matériau
support de type SMC,

- la figure 2 illustre la deuxième étape du procédé se-
lon l'invention de mise en peinture d'un matériau
support de type SMC,

- la figure 3 illustre la troisième étape du procédé se-
lon l'invention de mise en peinture d'un matériau
support de type SMC, et

- la figure 4 montre la structure finale du matériau.

Description détaillée d'un mode de réalisation préféren-
tiel

[0011] La structure d'un matériau support 10 auquel
est appliqué le procédé de mise en peinture de l'inven-
tion est la suivante. Ce matériau est un matériau com-
posite polyester qui peut se présenter sous différentes

1 2



EP 1 273 357 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

formes dont celle d'un matériau moulé en plaques (SMC
sheet molding compound). Dans cette catégorie, on
s'intéressera plus particulièrement au SMC LP (sheet
molding compound low profile) qui présente l'avantage
de comporter un bon aspect de surface à l'issu de son
processus de fabrication, même si, comme tous ces ma-
tériaux composites moulés, il présente naturellement
dans sa structure et au niveau de sa surface des poro-
sités (micro-pores) pouvant renfermer des résidus ga-
zeux de ce processus sources potentiel de dégazage
(notamment en cas de réchauffage ultérieur du sup-
port).
[0012] Il peut toutefois être noté que si l'invention est
appliquée préférentiellement à des matériaux de type
SMC, elle peut être mise en oeuvre avec d'autres types
de matériaux tels que ceux connus sous les appellations
BMC (bulk molding compound), ZMC (Zanella molding
compound), DMC (dough molding compound) ou enco-
re TMC (thick molding compound).
[0013] Ces matériaux sont utilisés dans tous types
d'industrie pour la fabrication d'équipements les plus di-
vers. Dans le domaine automobile, ils trouvent particu-
lièrement application pour la réalisation des pare-chocs,
des portes, des capots ou des toits des véhicules ou ils
remplacent avantageusement les pièces métalliques
antérieures.
[0014] Le procédé de mise en peinture de pièces en
matériau composite de la structure précitée est explicité
en regard des figures 1 à 4.
[0015] Le matériau support 10 ayant été débarrassé
des impuretés résultant de son processus de fabrication
initial par un dégraissage préalable, la première étape
de ce procédé (figure 1) consiste tout d'abord, à partir
d'une source de chaleur de longueur d'onde, de puis-
sance et d'énergie de surface déterminées, à activer la
surface de ce support par un premier rayonnement ul-
traviolet (UV 12) afin de faciliter l'adhérence des cou-
ches supérieures du support en ouvrant ses liaisons chi-
miques, puis dans une deuxième étape (figure 2) à re-
couvrir la surface de ce support par un revêtement pri-
maire 14 à faible taux de solvant organique (représen-
tant moins de 50% en masse du revêtement primaire).
Ce revêtement primaire qui fait fonction de bouche-po-
res est un vernis dit « à haut extrait sec » c'est à dire
dont la matière sèche restante après élimination des
solvants est supérieure à 50% de la masse initiale du
revêtement primaire. Cette composition spécifique à fai-
ble viscosité permet un taux de pénétration et de recou-
vrement élevé dans les micro-pores du matériau sup-
port. Ce type de revêtement primaire est par exemple
disponible parmi les produits de la famille des acryliques
polyesters de la société hollandaise AKZOVERILAC.
[0016] Une fois le revêtement primaire 14 déposé sur
le support 10, il est procédé dans une troisième étape
du procédé de l'invention (figure 3) à la cuisson de ce
revêtement primaire en soumettant celui-ci à un second
rayonnement ultraviolet (UV 16) à partir de source de
chaleur précédente soumise à une longueur d'onde,

une puissance et une énergie de surface déterminées.
Cette cuisson par irradiation UV à basse température et
à pression atmosphérique va provoquer, en quelques
secondes seulement, une réticulation du revêtement
primaire (c'est à dire une association entre elles pour
former un réseau des macromolécules constituant le re-
vêtement primaire) favorisant sa prise dans le support
(l'adhérence revêtement primaire/support). En surface,
les micro-pores du matériau composite, qui auraient pu
contenir des composants volatils issus du processus de
fabrication initial (des résidus gazeux), se trouvent alors
automatiquement bouchés évitant les phénomènes de
dégazage de l'art antérieur. On notera, et ceci est un
aspect important de l'invention, que cette cuisson à bas-
se température permet en outre une suppression des
contraintes thermiques (dilatation, déformation, etc.)
subis habituellement par le matériau support dans les
procédés traditionnels de cuisson au four. De plus, la
durée particulièrement réduite de l'étape de cuisson UV
par rapport à celle d'une cuisson au four traditionnelle
qui peut atteindre quelques dizaines de minutes, permet
d'augmenter de façon notable la productivité.
[0017] La dernière étape du procédé (figure 4) con-
siste ensuite à appliquer de façon conventionnelle sur
le support ainsi recouvert par le revêtement primaire
une ou plusieurs couches de peinture 18. Cette peinture
est de préférence une peinture polyuréthanne bi-com-
posants ou bien encore monocomposant mélaminée
« à cuisson four » appliquée par pulvérisation électros-
tatique dans les conditions de température comprise en-
tre 80° à 200°C selon le type de peinture. On notera que
l'application de ces couches de peinture est facilitée par
la présence de particules conductrices (carbone sous
forme graphite) au niveau même du support composite.

Revendications

1. Procédé de mise en peinture de pièces en matériau
composite (10) dans lequel on active tout d'abord
ladite pièce par un rayonnement ultraviolet (12), en-
suite on recouvre ladite pièce d'un revêtement pri-
maire à faible taux de solvant organique (14), puis
on expose pendant quelques secondes celui-ci à
un rayonnement ultraviolet (16), et enfin on appli-
que au moins une couche de peinture (18) sur ledit
revêtement primaire ainsi exposé.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite première étape d'exposition au rayon-
nement ultraviolet comprend une ouverture des
liaisons chimiques de ladite pièce en matériau com-
posite.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ladite seconde étape d'exposition au rayon-
nement ultraviolet comprend une cuisson dudit re-
vêtement primaire par réticulation.
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4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ledit matériau composite est un matériau
composite polyester.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que ledit matériau composite polyester est du
type SMC LP (Sheet Molding Compound Low Pro-
file).

6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que ledit revêtement primaire à faible taux de
solvant organique est du type acrylique polyester.
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