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(54) Procédé de dépôt d’aluminium sur une pièce en matière plastique

(57) L'invention concerne un procédé de dépôt
d'aluminium sur une pièce en matière plastique pour ob-
tenir une pièce d'aspect métallique coloré, dans lequel
on traite la pièce dans un bain de substances chimiques
pour créer sur ladite pièce des microporosités, on dé-
pose dans les microporosités une substance catalyti-
que, on rend active la substance catalytique en trem-
pant la pièce dans un bain dit accélérateur ou dans un

bain dit réducteur, on dépose sur la pièce une couche
métallique de cuivre ou de nickel, on revêt la pièce d'une
couche d'aluminium par une méthode électrolytique non
aqueuse, et on effectue un traitement pour obtenir la
pièce d'aspect mat ou brillant. Ensuite, on procède à
une anodisation de la pièce et on trempe la pièce dans
une solution colorante.
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé de
dépôt d'aluminium sur une pièce en matière plastique
pour obtenir une pièce d'aspect métallique coloré.
[0002] L'invention concerne également une pièce en
matière plastique obtenue par un tel procédé.
[0003] Dans de nombreuses applications, comme par
exemple l'automobile, les sanitaires, l'électroménager,
les meubles, la téléphonie mobile ainsi que dans les em-
ballages cosmétiques, il est connu d'utiliser des pièces
en matière plastique comportant un dépôt métallique à
usage décoratif.
[0004] L'utilisation de matières plastiques pour réali-
ser des pièces de formes variées à la place de pièces
moulées en alliage de cuivre ou de zinc, puis revêtues
de cuivre, de nickel, de chrome ou d'or par exemple, en
milieu aqueux, a permis des gains considérables de
coût, de qualité et de poids total.
[0005] Toutefois, cette technique présente une limita-
tion dans l'obtention de couleurs variées. En effet, les
métaux ou alliages vont toujours du blanc au noir en
passant par de nombreux gris (argent, nickel, chrome
et alliages) ou sont jaunes plus ou moins rouges ou verts
(cuivre, or et alliages). Toutes les autres couleurs sont
impossibles à obtenir sans le dépôt d'une couche de
vernis par différentes méthodes, comme par exemple
au trempé, par pistolet ou par électrophorèse qui impli-
que des coûts plus ou moins importants, et surtout une
qualité limitée du fait de la sensibilité du vernis aux sol-
vants, aux rayures et à l'abrasion. De plus, ce type de
pièces présente la particularité d'un toucher non métal-
lique souvent non souhaité.
[0006] Ainsi, la technique utilisée jusqu'à présent li-
mite l'offre dans les variétés des pièces en matière plas-
tique revêtues de métaux et notamment de métaux co-
lorés.
[0007] L'invention a pour but de proposer un procédé
de dépôt d'aluminium sur une pièce en matière plastique
qui permet d'éviter les inconvénients précédemment
mentionnés.
[0008] L'invention a donc pour objet un procédé de
dépôt d'aluminium sur une pièce en matière plastique
pour obtenir une pièce d'aspect métallique coloré, ca-
ractérisé en ce que :

- on traite la pièce en matière plastique brute dans
au moins un bain de substances chimiques pour
créer sur ladite pièce des microporosités,

- on dépose dans les microporosités une substance
catalytique,

- on rend active la substance catalytique en trempant
la pièce dans un bain dit accélérateur ou dans un
bain dit réducteur,

- on dépose sur la pièce une couche métallique de
cuivre ou de nickel,

- on revêt la pièce d'une couche d'aluminium par une
méthode électrolytique non aqueuse, et

- on effectue un traitement mécanique ou chimique
ou électrochimique de la pièce revêtue de la couche
d'aluminium pour obtenir une pièce d'aspect mat ou
brillant,

- on procède à une anodisation de cette pièce en
créant sur ladite pièce une couche d'alumine poreu-
se,

- on trempe la pièce dans une solution colorante qui
pénètre dans les pores de la couche d'alumine, et

- on fixe le colorant sur la pièce par colmatage de ces
pores pour obtenir ladite pièce d'aspect métallique
coloré.

[0009] Selon d'autres caractéristiques de l'invention :

- la couche d'aluminium a une épaisseur d'au moins
15 microns et de préférence d'au moins 20 microns,

- après avoir déposé la couche métallique de cuivre
ou de nickel, on effectue au moins un dépôt sur la-
dite pièce d'une couche métallique supplémentaire
pour améliorer sa rigidité et/ou sa conductibilité,

- le bain de substances chimiques pour créer sur la-
dite pièce des microporosités est constitué d'un mé-
lange d'acide sulfurique et chromique,

- la substance catalytique est composée d'un colloï-
de chlorure d'étain- palladium contenant de l'ordre
de 50ppm de palladium en milieu acide,

- la substance catalytique est composée d'un sel de
palladium,

- on procède à l'anodisation de la pièce en mettant
ladite pièce sous tension en anode et en plongeant
cette pièce dans un bain composé d'acide sulfuri-
que.

[0010] L'invention a également pour objet une pièce
en matière plastique, caractérisée en ce qu'elle compor-
te un dépôt d'aluminium coloré d'aspect métallique mat
ou brillant obtenu par le procédé tel que précédemment
mentionné.
[0011] Selon une caractéristique de l'invention, le dé-
pôt d'aluminium coloré constitue un dépôt décoratif.
[0012] Le procédé selon l'invention pour effectuer un
dépôt d'aluminium sur une pièce en matière plastique
consiste tout d'abord à traiter la pièce en matière plas-
tique dans un bain de substances chimiques pour créer
sur cette pièce des microporosités.
[0013] Pour cela, la pièce brute en matière plastique
est attaquée par la substance chimique qui est par
exemple constituée d'un mélange d'acide sulfurique et
chromique, chacun à 400 g/l entre 60 et 70°C.
[0014] Après cette première étape, on dépose dans
les microporosités précédemment créées une substan-
ce catalytique composée par exemple d'un colloïde
chlorure d'étain-palladium (référence 9F de "SHIPLEY")
contenant de l'ordre de 50 ppm de palladium en milieu
acide à une température ambiante durant deux à trois
minutes.
[0015] Selon une variante, la substance catalytique
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est composée d'un sel de palladium.
[0016] La substance catalytique est activée en trem-
pant la pièce dans un bain dit accélérateur dans le cas
d'une substance catalytique composée d'un colloïde
d'étain-palladium ou dans un bain dit réducteur dans le
cas d'une substance catalytique composée d'un sel de
palladium.
[0017] A titre d'exemple, la pièce est plongée dans le
bain dit accélérateur (par exemple référencée 964 de
"SHIPLEY") à 40° durant deux à trois minutes.
[0018] La pièce est alors prête à recevoir une couche
métallique de cuivre ou de nickel sans apport extérieur
de courant de façon à la rendre électriquement conduc-
trice.
[0019] Par exemple, pour le nickel, cette opération est
réalisée dans un bain (référence 980 de "SHIPLEY")
contenant environ 3g/l de nickel métal, 15 à 20g/l d'hy-
pophosphite de sodium et divers mélanges de com-
plexants et stabilisants. Une couche de l'ordre de 0,3
microns de nickel est obtenue en huit minutes avec un
bain à environ 30°C.
[0020] La pièce ainsi nickelée ou cuivrée est revêtue
d'une couche d'aluminium par une méthode électrolyti-
que non aqueuse pour obtenir, sur cette pièce, une cou-
che d'aluminium ayant une épaisseur d'au moins 15 mi-
crons et de préférence d'au moins 20 microns.
[0021] Ensuite, on effectue un traitement mécanique
ou chimique ou électrochimique de la pièce revêtue de
la couche d'aluminium pour obtenir une pièce d'aspect
mat ou brillant.
[0022] Après avoir rendu ladite pièce mate ou brillan-
te, on procède à une anodisation de cette pièce en
créant sur ladite pièce une couche d'alumine poreuse.
[0023] Pour cela et à titre d'exemple, la pièce est mise
sous tension en anode et plongée dans un bain en gé-
néral composé d'acide sulfurique à au moins 150g/l
pendant quinze à soixante minutes suivant l'épaisseur
d'alumine recherchée et à une température ambiante à
1 ou 2 A/dm2. La pièce est trempée dans une solution
colorante, minérale ou organique de telle manière que
cette solution colorante pénètre dans les pores et on fixe
le colorant sur la pièce par colmatage de ces pores.
[0024] Cette opération dite de colmatage a pour but
de refermer les pores dans lesquels se trouvent les co-
lorants et cette opération se fait par exemple dans de
l'eau bouillante ou à température ambiante avec des
sels spéciaux.
[0025] Selon une variante, après avoir déposé la cou-
che métallique de cuivre ou de nickel sur la pièce, on
effectue au moins un dépôt sur ladite pièce d'une cou-
che métallique supplémentaire pour améliorer sa rigidi-
té et/ou sa conductibilité.
[0026] Ces dépôts peuvent être d'abord un prénicke-
lage composé de sulfate et chlorure de nickel et d'acide
borique travaillant vers 50°C à 1 à 2 A/dm2 pour obtenir
2 à 3 microns de dépôt. La pièce est ensuite éventuel-
lement cuivrée dans un bain d'acide standard à base de
sulfate de cuivre, d'acide sulfurique et à température

ambiante de 2 à 4 A/dm2 durant vingt à trente minutes
pour obtenir 10 à 20 microns de dépôt.
[0027] Chacune des opérations précédemment décri-
tes peut être suivie de rinçages plus ou moins abon-
dants.
[0028] Le dépôt d'aluminium coloré ainsi obtenu sur
la pièce en matière plastique constitue un dépôt déco-
ratif.
[0029] Par rapport à des pièces massives en alumi-
nium obtenues de manière classique par fonderie, le
procédé selon l'invention permet de réaliser des pièces
en matière plastique d'aspect métallique coloré de for-
mes au moins identiques et même plus complexes, grâ-
ce aux techniques de moulage de matière plastique qui
sont moins contraignantes, tout en obtenant des pièces
plus légères ce qui dans la plupart des cas est un avan-
tage. De plus, dans les applications automobiles, ce
gain de poids permet même de réaliser des économies
d'énergie non négligeables.
[0030] Par ailleurs, la pièce obtenue par le procédé
selon l'invention peut présenter un choix de couleur illi-
mitée sans présence de vernis, ce qui la rend insensible
aux solvants et très résistante aux phénomènes d'abra-
sion et de corrosion.
[0031] Enfin, le procédé selon l'invention permet d'ob-
tenir un dépôt d'aluminium plus pur que des pièces mas-
sives en aluminium ce qui rend la coloration plus aisée.

Revendications

1. Procédé de dépôt d'aluminium sur une pièce en ma-
tière plastique pour obtenir une pièce d'aspect mé-
tallique coloré, caractérisé en ce que :

- on traite la pièce en matière plastique brute
dans au moins un bain de substances chimi-
ques pour créer sur ladite pièce des micropo-
rosités,

- on dépose dans les microporosités une subs-
tance catalytique,

- on rend active la substance catalytique en
trempant la pièce dans un bain dit accélérateur
ou dans un bain dit réducteur,

- on dépose sur la pièce une couche métallique
de cuivre ou de nickel,

- on revêt la pièce d'une couche d'aluminium par
une méthode électrolytique non aqueuse et,

- on effectue un traitement mécanique ou chimi-
que ou électrochimique de la pièce revêtue de
la couche d'aluminium pour obtenir une pièce
d'aspect mat ou brillant,

- on procède à une anodisation de cette pièce en
créant sur ladite pièce une couche d'alumine
poreuse,

- on trempe la pièce dans une solution colorante
qui pénètre dans les pores de la couche d'alu-
mine, et
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- on fixe le colorant sur la pièce par colmatage
de ces pores pour obtenir ladite pièce d'aspect
métallique coloré.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche d'aluminium a une épaisseur d'au
moins 15 microns et de préférence d'au moins 20
microns.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'après avoir déposé la couche métallique
de cuivre ou de nickel, on effectue au moins un dé-
pôt sur ladite pièce d'une couche métallique sup-
plémentaire pour améliorer sa rigidité et/ou sa con-
ductibilité.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le bain de
substances chimiques pour créer sur ladite pièce
des microporosités est constitué d'un mélange
d'acide sulfurique et chromique.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la substance
catalytique est composée d'un colloïde chlorure
d'étain-palladium contenant de l'ordre de 50ppm de
palladium en milieu acide.

6. Procédé selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la substance
catalytique est composée d'un sel de palladium.

7. Procédé selon l'une quelconque des revendications
2 à 6, caractérisé en ce que l'on procède à l'ano-
disation de la pièce en mettant ladite pièce sous
tension en anode et en plongeant cette pièce dans
un bain composé d'acide sulfurique.

8. Pièce en matière plastique, caractérisée en ce
qu'elle comporte un dépôt d'aluminium coloré d'as-
pect métallique mat ou brillant obtenu par le procé-
dé selon l'une quelconque des revendications pré-
cédentes.

9. Pièce en matière plastique selon la revendication
8, caractérisée en ce que le dépôt d'aluminium co-
loré constitue un dépôt décoratif.
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