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(57)  Linvention concerne un support (1) de fixation
temporaire de piéces, pour le traitement a la peinture
desdites piéces, ledit support comprenant au moins une
surface de fixation revétue d’une couche d’'un matériau
anti-adhérent (6), ladite couche étant destinée a limiter
I'adhérence de la peinture sur ladite surface et a faciliter

Support de fixation temporaire pour piéces destinées a étre peintes

son décapage. Le support comprend au moins un moyen
d’amorgage du décapage associé a la couche de maté-
riau anti-adhérent (6).

L’invention concerne également un procédé de dé-
capage d’une couche de peinture déposée sur un sup-
port selon l'invention, ainsi qu’une installation de déca-
page pour ce support.
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Description

[0001] L’invention concerne un support de fixation
temporaire de piéces, pour le traitement a la peinture
desdites piéces, ainsi qu’un procédé de décapage d’une
couche de peinture déposée sur un tel support, et une
installation de décapage pour un tel support.

[0002] En particulier, 'invention concerne le domaine
du décapage de supports de fixation de piéces qui sont
peintes, a I'échelle industrielle, par voie seche ou humi-
de.

[0003] Pour mettre en oeuvre ce traitement a la pein-
ture, les supports de fixation, sur lesquels ont été préa-
lablement fixées les pieces a peindre, sont introduits
dans une cabine de peinture dans laquelle les piéces
sont soumises a I'action d’un ou plusieurs pistolets de
peinture. Les supports se couvrent, au fur et a mesure
de leur utilisation, de couches de peinture successives.
Ces couches de peinture subissent en outre une ou plu-
sieurs étapes ultérieures de cuisson au four, ces étapes
succédant classiquement a la mise en peinture des pié-
ces.

[0004] Aprés quelques cycles de mise en peinture/
cuisson, le nombre de cycles étant typiquement compris
entre 5 et 10, il est indispensable de faire subir a ces
supports un décapage de la peinture déposée. En effet,
les couches de peinture déposées sur les supports peu-
vent devenir d’'une épaisseur telle qu’il n’est plus possible
d’accrocher de nouvelles pieces de fagon satisfaisante.
[0005] Classiquement, ce décapage peut se faire par
pyrolyse, par utilisation de solvants, ce qui présente des
risques importants pour I'utilisateur, ou par raclage, ce
qui provoque des contraintes mécaniques fortes sur ces
supports qui sont relativement fragiles.

[0006] On connait également, de EP-1 348 490, des
supports revétus d’'une composition anti-adhérente bi-
couche qui est destinée a faciliter I'élimination de la pein-
ture ou de la contamination non souhaitée, déposée sur
la surface des supports. Toutefois, cette composition an-
ti-adhérente doit, pour remplir correctement sa fonction,
étre déposée sur la surface a protéger par un procédé
complexe, puisqu’il consiste a appliquer successivement
la premiere, puis la deuxiéme couche, et a les chauffer
ensemble dans des conditions précises. Les contraintes
imposées par un tel procédé sont peu compatibles avec
sa mise en oeuvre a I'échelle industrielle.

[0007] Pour résoudre ces inconvénients, I'invention
propose un support comprenant des moyens simples
pour faciliter son décapage, ces moyens permettant de
réduire efficacement non seulement le temps nécessaire
au décapage, mais également la consommation d’éner-
gie nécessaire a cette opération.

[0008] A cet effet, selon un premier aspect, I'invention
propose un support de fixation temporaire de piéces,
pour le traitement a la peinture desdites pieces, ledit sup-
port comprenant au moins une surface de fixation revé-
tue d’une couche d’un matériau anti-adhérent, ladite cou-
che étant destinée a limiter I'adhérence de la peinture
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sur ladite surface et a faciliter son décapage, ledit support
comprenant au moins un moyen d’amorcage du déca-
page associé a la couche de matériau anti-adhérent.
[0009] La présence d’un ou plusieurs moyens d’amor-
¢age du décapage permet a I'opérateur de casser loca-
lement la couche de peinture déposée qui, étant dispo-
sée sur une couche de matériau anti-adhérent, se déta-
che facilement du support.

[0010] Ledécapage, parexemple parprojectiond’eau,
d’air comprimé, de sable, ou par simple brossage ma-
nuel, se fait en conséquence de fagon aisée et rapide.
[0011] Selonunpremier mode de réalisation, le moyen
d’amorgage du décapage est déplagable au moins par-
tiellement par rapport a la couche de matériau anti-ad-
hérent. Il peut alors s’agir d’'un élément allongé disposé
sur la couche de matériau anti-adhérent, parallélement
a celle-ci.

[0012] En particulier, I'élément allongé peut étre un fil
dontau moins I'une des extrémités est associée fixement
a la couche de matériau anti-adhérent. Le fil peut étre
avantageusement pourvu d’un moyen de préhension
destiné, par son actionnement, a permettre d’éloigner
ledit fil de la couche de matériau anti-adhérent.

[0013] Ce mode de réalisation est particulierement in-
téressant lorsque la peinture utilisée est une peinture de
type poudre, qui est par nature trés résistante mécani-
quement et difficilement friable lors d’'un simple décapa-
ge par exemple au jet d’eau. En outre, le fil étant fixé par
au moins I'une de ses extrémités a la couche de matériau
anti-adhérent, il est maintenu en place au cours du dé-
capage, et revient se plaquer contre la couche de maté-
riau anti-adhérent, entre cette couche et la couche de
peinture déposée, au cours du cycle suivant de mise en
peinture. Le méme fil peut donc exercer sa fonction
d’amorce au cours de nombreux cycles de décapage et
de mise en peinture successifs.

[0014] Selon un deuxieme mode de réalisation, le
moyen d’amorgage du décapage est intégré a la couche
de matériau anti-adhérent. En particulier, ce moyen
d’amorgage du décapage peut étre constitué de particu-
les minérales mélangées audit matériau anti-adhérent,
de sorte a conférer un caractere rugueux a ladite couche.
[0015] Ce mode de réalisation est utile notamment
lorsque la peinture utilisée est liquide.

[0016] Le caractére rugueux de la couche de matériau
anti-adhérent confere une certaine rugosité également
ala couche de peinture déposée sur celui-ci. Le jet utilisé
pour le décapage s’infiltre dans les zones de la couche
de peinture qui présentent des aspérités, et casse ladite
couche facilement dans ces zones de moindre épais-
seur.

[0017] Le support selon l'invention peut avantageuse-
ment comprendre plusieurs moyens d’amorcage du dé-
capage, lesdits moyens d’amorcage du décapage pou-
vant étre constitués de particules minérales mélangées
audit matériau anti-adhérent, et d’'une pluralité de fils dis-
poseés sur la couche dudit matériau.

[0018] La présence de ces différents moyens sur un
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méme support facilite encore le décapage, en particulier
lorsque la couche de peinture déposée est épaisse, ou
lorsque la peinture utilisée est particulierement résistante
(cas de la peinture poudre).

[0019] Le matériau anti-adhérent comprend de préfé-
rence un polymere fluoré, qui peut étre choisi parmi le
propyléne éthylene fluoré (FEP) ou la résine perfluoroal-
coxy (PFA).

[0020] Ces polymeéres fluorés présentent I'avantage
de posséder des propriétés anti-adhérentes adaptées
aux peintures généralement utilisées, qui sont par nature
formulées pour étre trés adhérentes. En outre, ces poly-
meéres sont compatibles avec les procédés électrostati-
ques utilisés pour I'application de la peinture, et sont suf-
fisamment résistants mécaniquement pour résister au
procédé de décapage.

[0021] L’épaisseur de la couche de matériau anti-ad-
hérent est de préférence inférieure a 100 microns, et est
typiquement comprise entre 20 et 60 microns. Une telle
épaisseur est suffisante pour empécher que la couche
de peinture n'adhére au support, et permet en méme
temps de n'utiliser que des quantités relativement faibles
de matériau anti-adhérent, ce qui limite les codts du sup-
port.

[0022] Selon un deuxiéme aspect, I'invention a pour
objet un procédé de décapage d’une couche de peinture
déposée sur un support selon l'invention. Ce procédé
consiste a envoyer un jet d’eau a haute pression sur une
partie a décaper de la surface de fixation, en commen-
cant par diriger ledit jet vers une ou plusieurs zone(s)
d’amorce de rupture de la couche de peinture, ladite ou
lesdites zone(s) d’amorce de rupture correspondant aux
zones de la partie a décaper comprenant un ou des
moyens d’amorcage du décapage.

[0023] Lamiseenoeuvreduprocédeé peutétre facilitée
lorsque, préalablement a I'envoi du jet sur la partie a dé-
caper, le support est fixé sur un portique agencé pour
maintenir ledit support et permettre son pivotement au
cours du décapage. L'utilisation d’un tel portique garantit
un décapage optimal puisque toutes les zones du sup-
port devant étre décapées sont rendues facilement ac-
cessibles par simple pivotement du portique.

[0024] Selon un troisieme aspect, I'invention a pour
objet une installation de décapage pour un support selon
l'invention, caractérisée en ce qu’elle comprend un dis-
positif de nettoyage a haute pression et une cuve a l'in-
térieur de laquelle est prévu un portique de fixation dudit
support, ladite cuve comprenant une grille de récupéra-
tion des extraits secs décapés, un bac de réception des
eaux usées et un conduit d’évacuation des eaux usées.
[0025] Cette installation présente I'avantage d’étre
aisément transportable et de pouvoir étre placée a un
endroit proche de la piéce de mise en peinture et/ou de
cuisson, ce qui contribue a limiter le temps nécessaire
aux opérations de décapage.

[0026] D’autres objets et avantages apparaitront au
cours de la description qui suit, faite en référence aux
dessins annexés dans lesquels :
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- la figure 1 est une vue schématique de face d’'un
support selon l'invention, pourvu d’une pluralité de
fils destinés a amorcer le décapage ;

- lafigure 2 est une vue schématique en perspective
partiellement éclatée des couches recouvrant une
surface de fixation d’'un support selon l'invention, la-
dite surface étant recouverte d’'une couche de ma-
tériau anti-adhérent chargé et d’'une couche de pein-
ture, ledit support comprenant en outre un fil destiné
a amorcer le décapage ;

- lesfigures 3a et 3b sont des vues schématiques en
coupe transversale d’une barre d’'un support selon
linvention, respectivement avant et aprés I'amorga-
ge du décapage, ladite barre étant revétue d’une
couche de matériau anti-adhérent chargé et d’'une
couche de peinture, un fil destiné a amorcer le dé-
capage étant disposé entre la couche de matériau
anti-adhérent et la couche de peinture ;

- lafigure 4 est une vue en perspective d’'une instal-
lation de décapage selon I'invention.

[0027] Le support 1 représenté sur la figure 1 est des-
tiné a permettre la fixation temporaire de piéces lors de
la mise en peinture de celles-ci.

[0028] Ce support1comprend une armature 2 réalisée
en un matériau conducteur tel que 'acier, et de préfé-
rence un acier inoxydable. L'armature 2 est de forme
sensiblement parallélépipédique. Elle est pourvue d’'une
pluralité de barres transversales 3 sur lesquelles sont
fixées les pieéces a peindre. Ces piéces sont fixées par
exemple au moyen de crochets ou de pinces répartis le
long des barres transversales 3.

[0029] L’armature 2 est suspendue sur une structure
porteuse 4 par I'intermédiaire de barres 5 solidaires de
'armature 2, mais isolées électriquement.

[0030] On décrit ci-dessous le support 1 présentant
une surface telle que représentée schématiquement sur
la figure 2.

[0031] Le support 1 est revétu d’'une couche de maté-
riau anti-adhérent 6 préalablement chargé par des par-
ticules minérales 7.

[0032] Lepolymére utilisé estdu « FEP », parexemple
celui commercialisé par la Sociétée AKZO NOBEL sous
la référence CHEMLON 25P0002 ou du « PFA », par
exemple celui commercialisé par la Société AKZO NO-
BEL sous la référence CHEMLON 25P0000.

[0033] Les particules utilisées sont par exemple des
particules de PEEK (Polyéther éther cétone), commer-
cialisées par la Société VICTREX sous la référence PF
450, et sont intégrées au polymeére par mélange avant
application sur le support. Pour faciliter ces opérations
de mélange, on choisit une charge dont la granulométrie
est proche mais légerement supérieure a celle du poly-
meére utilisé ; cette granulométrie est par exemple de l'or-
dre de 60 microns de telle fagon que, aprées fusion a des
températures élevées, subsiste un relief provoqué par
cette granulométrie en surface du revétement. Les pro-
portions de charge peuvent étre choisies entre 20 et 60



5 EP 1726 368 A1 6

% du poids total du mélange de substrat anti-adhérent
et de charges. D’autres types de charges, et notamment
des charges a base de corindon, de billes de verre, de
poudre plastique, ou encore de particules métalliques,
peuvent étre utilisés pour aboutir a un revétement de
polymeéres fluorés a surface texturée présentant une ru-
gosité suffisante pour faciliter et/ou provoquer les phé-
nomenes d’amorgage.

[0034] Le revétement du support 1 par la couche de
matériau anti-adhérent 6 estréalisé en mettanten oeuvre
les étapes successives suivantes :

- mélange entre le substrat en polymeére fluoré et la
charge ;

- préparation du support, par exemple par décapage
ou dégraissage ;

- application d’'un primaire d’accroche ;

- application en une seule couche du revétement anti-
adhérent par projection ou immersion ;

- passage dans un four ou tunnel a température éle-
vée, de l'ordre de 400°C.

[0035] Le support 1 est en outre pourvu de plusieurs
fils 8 contribuant a 'amorgage du décapage. Ces fils 8
sont disposés le long des montants de I'armature 2, et
lelong d’une barre transversale 3. lls peuvent étre formés
de métal ou d’'un matériau élastique, et/ou étre agencés
pour pouvoir subir un allongement de quelques pour-
cents par rapport a leur longueur au repos.

[0036] L’épaisseur de chaque fil 8 est typiquement
comprise entre 0,5 et 2 mm, ce qui empéche le fil de se
déchirer ou d’étre arraché lors de la mise en oeuvre des
opérations de peinture et de décapage.

[0037] Les deux extrémités du fil 8 sont fixées au sup-
port 1 par soudure, et sont donc associées a la couche
de matériau adhérent 6 une fois celle-ci déposée sur le
support 1.

[0038] La longueur du fil 8 est prévue pour que celui-
ci ne soit pas tendu a I'extréme une fois fixé sur le support
1.

[0039] Chaque fil 8 est pourvu d’'un moyen de préhen-
sion 9 tel qu’'un anneau, qui permet a 'opérateur de se
saisiraisément du fil 8 et de tirer dessus lorsqu’il souhaite
amorcer le décapage.

[0040] Selon le mode de réalisation représenté, dans
lequel les deux extrémités du fil 8 sont fixées au support
1, le moyen de préhension 9 est prévu sensiblement au
centre du fil 8. Toutefois, on peut également prévoir
qu’une seule extrémité du fil 8 soit fixée au support 1, et
que l'autre extrémité soit pourvue du moyen de préhen-
sion 9.

[0041] Ainsi, lorsque le support a été recouvert d’'une
couche de peinture 10 qui nécessite un décapage, tel
que représenté sur les figures 2, 3a et 3b, le fil 8 est situé
entre la couche de matériau anti-adhérent 6 et la couche
de peinture 10.

[0042] Lafigure 4 montre uneinstallation de décapage
11 pour un support 1 tel que décrit précédemment.
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[0043] Cette installation 11 comprend un dispositif de
nettoyage a haute pression (non représenté) tel que celui
commercialisé par la société DIMACO sous la référence
FIMECO-CLEANER-400X. Ce dispositif peut étre asso-
cié a un filtre disposé en amont, destiné a protéger le
moteur contre d’éventuelles impuretés susceptibles de
provenir de I'eau utilisée.

[0044] L'installation 11 comprend une cuve 12 sensi-
blement parallélépipédique a l'intérieur de laquelle est
prévu un portique 13 de fixation du support 1. Ce portique
13 se présente sous la forme d’un premier cadre rectan-
gulaire 14 monté fixement par rapport a la cuve 12 au
moyen de traverses 15, et sensiblement au centre de
celle-ci, et d’'un deuxieme cadre 16 articulé au premier,
et monté pivotant par rapport a celui-ci. Le deuxieme
cadre 16 est agencé pour recevoir le support 1 lorsque
celui-ci doit étre décapé.

[0045] Les cotés 17 de la cuve 12 sont formés d’'une
bache plastifiee, a I'exception du cbté formant le sol qui
est constitué d’une grille 18 de réception des extraits secs
décapés surmontant un bac 19 de récupération des eaux
usées, le bac 19 communiquant avec un conduit 20
d’évacuation des eaux usées.

[0046] L'installation 11 comprend en outre, en partie
inférieure, une plaque 21 pourvue de rails 22 destinés a
coopérer avec les longerons d’une transpalette, de sorte
a faciliter le transport de l'installation 11.

[0047] On décrit a présent le procédé de décapage
d’'une couche de peinture 10 déposée sur le support 1.
[0048] Le support 1 est tout d’abord détaché de sa
structure porteuse 4 et placé sur le portique 13 situé dans
l'installation de décapage 11.

[0049] L’opérateur (ou des moyens robotisés) tire sur
les moyens de préhension 9 des différents fils 8, de sorte
a les éloigner de la couche 6 de matériau anti-adhérent.
Cette opération crée plusieurs zones d’amorce de rup-
ture de la couche de peinture 10, la couche de peinture
10 étant par conséquent déchirée localement par les fils
8. Cette déchirure de la couche de peinture 10 est repré-
sentée schématiquement sur la figure 3b.

[0050] Aprés ouverture du circuit d’eau, le jet d’eau a
haute pression est envoyé vers la partie a décaper du
support 1, en commengant par les zones ou la couche
de peinture 10 est déchirée.

[0051] Cette action, préférentiellement mais non obli-
gatoirement associée au fait que la couche 6 de matériau
anti-adhérent située sous la couche de peinture 10 a dé-
caper présente un caractére rugueux, permet de déso-
lidariser facilement et rapidement la couche de peinture
10 par rapport au support 1.

[0052] Pour un support 1 de dimensions égales a 2
m2, 'opération de décapage est typiquement réalisée en
moins de 5 minutes, avec une pression d’eau inférieure
ou égale a 350 bars. En particulier, lorsque I'amorgage
du décapage a eu lieu, une pression égale a 150 bars
est suffisante pour terminer le décapage.

[0053] Pour amorcer le décapage, la buse de laquelle
sort le jet d’eau peut étre placée a environ 5 cm de la
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couche de peinture, puis a 20 cm lorsque I'amorgage a
eu lieu.

[0054] Les extraits secs recueillis sur la grille 18 peu-
vent étre traités comme des boues et donc envoyés dans
un incinérateur ou utilisés comme matériau de base par
exemple dans la confection de revétements routiers.

Revendications

1. Support (1) de fixation temporaire de pieces, pour le
traitement ala peinture desdites piéces, ledit support
comprenant au moins une surface de fixation revé-
tue d’'une couche d’'un matériau anti-adhérent (6),
ladite couche étant destinée a limiter 'adhérence de
la peinture sur ladite surface et a faciliter son déca-
page, caractérisé en ce qu’il comprend au moins
un moyen d’amorgage du décapage associé a la
couche de matériau anti-adhérent (6).

2. Support selon la revendication 1, caractérisé en ce
que ledit moyen d’amorgage du décapage est dé-
placable au moins partiellement par rapport ala cou-
che de matériau anti-adhérent (6).

3. Support selon la revendication 2, caractérisé en ce
que ledit moyen d’amorgage du décapage est un
élément allongé disposé sur la couche de matériau
anti-adhérent (6), parallélement a celle-ci.

4. Support selon la revendication 3, caractérisé en ce
que ledit élément allongé est un fil (8), au moins
'une des extrémités dudit fil (8) étant associée fixe-
ment a la couche de matériau anti-adhérent (6).

5. Support selon la revendication 4, caractérisé en ce
que le fil (8) est pourvu d’'un moyen de préhension
(9) destiné, par son actionnement, a permettre d’éloi-
gner ledit fil (8) de la couche de matériau anti-adhé-
rent (6).

6. Support selon la revendication 4 ou 5, caractérisé
en ce que |'épaisseur du fil (8) est comprise entre
0,5mm et 2 mm.

7. Supportselon larevendication 1, caractérisé en ce
que ledit moyen d’amorgage du décapage est inté-
gré a la couche de matériau anti-adhérent (6).

8. Support selon la revendication 7, caractérisé en ce
que ledit moyen d’amorgage du décapage est cons-
titué de particules minérales (7) mélangées audit
matériau anti-adhérent, de sorte a conférer un ca-
ractére rugueux a ladite couche (6).

9. Supportselon larevendication 8, caractérisé en ce
que les particules minérales (7) sont des particules
de polyéther éther cétone (PEEK).
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Support selon la revendication 8 ou 9, caractérisé
en ce que la proportion de particules minérales (7)
est comprise entre 20 et 60% du poids total du mé-
lange.

Support selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il comprend plu-
sieurs moyens d’amorcage du décapage.

Support selon la revendication 11, lorsqu’elle dé-
pend des revendications 4 et 8, caractérisé en ce
que lesdits moyens d’amorcage du décapage sont
constitués de particules minérales (7) mélangées
audit matériau anti-adhérent, et d’'une pluralité de fils
(8) disposés surla couche de matériau anti-adhérent

(6).

Support selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le matériau an-
ti-adhérent comprend un polymeére fluoré.

Support selon la revendication 13, caractérisé en
ce que le polymére fluoré est choisi parmi le propy-
lene éthyléne fluoré (FEP) ou la résine perfluoroal-
coxy (PFA).

Supportselonlarevendication 13 ou 14, caractérisé
en ce que I'épaisseur de la couche de matériau anti-
adhérent (6) est inférieure a 100 microns.

Support selon la revendication 14, caractérisé en
ce que I'épaisseur de la couche de matériau anti-
adhérent (6) est comprise entre 20 et 60 microns.

Procédé de décapage d’'une couche de peinture dé-
posée sur un support (1) selon 'une quelconque des
revendications 1 a 16, caractérisé en ce qu’il con-
siste a envoyer un jet d’'eau a haute pression sur une
partie a décaper de la surface de fixation, en com-
mencant par diriger ledit jet vers une ou plusieurs
zone(s) d’amorce de rupture de la couche de pein-
ture, ladite ou lesdites zone(s) d’amorce de rupture
correspondant aux zones de la partie a décaper
comprenant un ou des moyens d’amorgage du dé-
capage.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en
ce que, préalablement a I'envoi du jet sur la partie
a décaper, le support (1) est fixé sur un portique (13)
agencé pour maintenir ledit support (1) et permettre
le pivotement dudit support (1) au cours du décapa-

ge.

Installation de décapage (11) pour un support (1)
selon l'une quelconque des revendications 1 a 16,
caractérisée en ce qu’elle comprend un dispositif
de nettoyage a haute pression et une cuve (12) a
lintérieur de laquelle est prévu un portique (13) de
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fixation dudit support (1), ladite cuve (12) compre-
nant une grille (18) de récupération des extraits secs
décapés, un bac (19) de récupération des eaux
usées et un conduit (20) d’évacuation des eaux
usées.
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