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Description
Domaine technique

[0001] Le présent exposé concerne la protection, par
exemple contre la corrosion, d’'une piéce comprenant un
alliage a base d’aluminium.

Technique antérieure

[0002] Les alliages a base d’aluminium ont I'avantage
d’étre légers. Toutefois, ils peuvent étre sensibles a la
corrosion. Aussi, il est connu de protéger les piéces fa-
briquées a partir d’alliages a base d’aluminium contre la
corrosion en réalisant, par exemple, une conversion chi-
mique de la surface de la piéce.

[0003] Ce traitement de conversion chimique était gé-
néralement réalisé en mettant la piece en contact avec
un bain contenant du chrome hexavalent (ou chrome VI
ou Cr VI). Le bain peut étre réalisé a partir d’'une solution
comme par exemple la solution communément désignée
par la marque déposée Alodine® 1200S d’Henkel. Ce
traitement de conversion chimique est un traitement de
chromatation de l'alliage a base d’aluminium au cours
duquel I'alliage est converti en surface afin d’y faire pré-
cipiter notamment des oxy-hydroxydes d’aluminium et
des chromates d’aluminium. Ce traitement permet de
produire en surface de la piéce un revétement qui aug-
mente la résistance a la corrosion de la piece réalisée
en alliage a base d’aluminium. Par ailleurs, ce revéte-
ment permet de conserver une conductivité électrique
de la zone revétue et de permettre un accrochage facile
et de bonne qualité de peintures organiques qui sont gé-
néralement également a base de chrome hexavalent.
[0004] Par ailleurs, dans le procédé utilisé, la conver-
sion chimique estréalisée sur toute la piece. Une peinture
est ensuite appliquée mais afin de préserver des zones
de continuité électrique sur la piéce, chacune de ces zo-
nes est recouverte d’'une épargne. Cette opération est
généralement réalisée manuellement, par exemple en
appliquant un adhésif protecteur sur les zones que I'on
souhaite garder exemptes de peinture.

[0005] Or, en application du reglement REACH (sigle
anglais pour « Registration, Evaluation, Authorisation
and Restriction of Chemicals »), l'utilisation du chrome
hexavalent a été interdite. Le document WO
2017/208101 A1 décrit un procédé de conversion chimi-
que a base du chrome trivalent.

[0006] Il existe donc un besoin de développer de nou-
veaux procédés permettant de s’affranchir de I'utilisation
de chrome hexavent et également de simplifier les éta-
pes du procédé et/ou de réduire les colts de production
tout en améliorant la fiabilité du procédé.

Exposé de I'invention

[0007] Le présentexposé vise aremédier au moins en
partie a ces inconvénients.
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[0008] Le présentexposé concerneunprocédé de pro-
tection d’une piece comprenant un alliage a base d’alu-
minium, le procédé comprenant les étapes suivantes :

- dépdbt d’'une couche de peinture primaire par ana-
phorése sur toute la piéce ;

- polymérisation de la couche de peinture primaire
pour former une couche de peinture primaire poly-
meérisée non conductrice ;

- décapage laser au moyen d’un faisceau laser d’'une
zone de la couche de peinture primaire polymérisée
non conductrice pour former une zone non peinte ;

- conversion chimique au chrome trivalent de la zone
non peinte pour former une couche de protection
conductrice ;

- séchage de la piéce ;

- dépdt d’'une couche de peinture de finition sur au
moins une partie de la couche de peinture primaire
polymérisée non conductrice ;

- polymérisation de la couche de peinture de finition.

[0009] Le procédé de protection des pieces en alliage
a base d’aluminium permet d’obtenir une piéce traitée
qui est protégée efficacement notamment de la corrosion
par un revétement comportant des zones conductrices
(zones ayant subi la conversion chimique - couche de
protection conductrice) et des zones non conductrices
(zones portant la couche de peinture primaire polyméri-
sée non conductrice). Notamment, la piéce présente, sur
les zones protégées par la couche de protection conduc-
trice, moins de cinq piqlres par dm2 (décimétre carré)
aprés une exposition de 168 et 144 heures au brouillard
salin neutre, respectivement pour les alliages corroyés
et de fonderie, suivant les exigence de la norme NF EN
ISO 9227:2017 ; sur les zones protégées par la couche
de peinture primaire polymérisée non conductrice et/ou
la couche de peinture de finition aprés polymérisation, la
piece présente une tenue acceptable aprés plus de 3000
heures d’exposition au brouillard salin neutre, suivantles
exigences de la norme NF EN ISO 9227:2017. On com-
prend que la couche de peinture primaire polymérisée
non conductrice ne subit pas la conversion chimique. La
couche de peinture primaire polymérisée non conductri-
ce n’est pas altérée ou modifiée parl’étape de conversion
chimique. Et, inversement, la couche de peinture primai-
re polymérisée non conductrice ne pollue pas le bain de
conversion chimique. Ainsi, I'étape de conversion chimi-
que au chrome trivalent n’a lieu que sur les zones non
peintes, c’est-a-dire les zones non protégées contre la
corrosion par la peinture primaire polymérisée non con-
ductrice, qui ont été préalablement décapées lors de
I'étape de décapage laser. On comprend que la couche
de peinture primaire polymérisée non conductrice est
une couche de protection non conductrice.

[0010] Les zones subissant la conversion chimique
étant dénudées par décapage laser, I'étape manuelle
d’application d’épargnes n’est plus requise pour I'appli-
cation de la peinture primaire polymérisée non conduc-
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trice.

[0011] Le décapage laser permet de mettre a nu la
piece pour des zones précises ou I'on désire avoir des
parties conductrices de la protection. On comprend que
le nombre de zones non peintes n’est pas limité a une.
Lors de I'étape de décapage laser, on retire la couche
peinture primaire polymérisée non conductrice unique-
ment dans les zones ou une continuité électrique entre
la piéce et des éléments extérieurs est souhaitée. Dans
ces zones non peintes, la piéce estdonc a nouveau a nu.
[0012] L’étape de conversion chimique au chrome tri-
valent est connue en soi. Typiquement, les conditions de
mise en oeuvre sont fournies avec les fiches techniques
par les fabricants des bains de conversion chimique.
[0013] A titre d’exemple non limitatif, le bain de chro-
matation peut étre unbain commercialisé sous lamarque
SurTec650® ou Lanthane 613.3%.

[0014] Aprés immersion dans un bain de conversion
chimique et/ou d’anaphorése, la piece est rincée a I'eau
déminéralisée et séchée.

[0015] A titre d’exemple non limitatif, 'étape de sécha-
ge peut étre réalisée a température ambiante sous air
comprimé et/ou dans une étuve a une température infé-
rieure ou égale a 60°C (degré Celsius). On comprend
que I'on peut utiliser I'air comprimé a température am-
biante et ensuite mettre la piece dans une étude a une
température inférieure ou égale a 60°C jusqu’a séchage
de la piece.

[0016] La couche de peinture de finition est par exem-
ple appliquée sur des zones de la piéce pour améliorer
la tenue aux fluides et aux UV des zones recouvertes.
[0017] A titre d’exemple non limitatif, la peinture de fi-
nition peut étre une peinture a base de polyuréthane et/ou
d’acrylique (exemple : Interthane 870/990 du fournisseur
International).

[0018] Atitre d’exemple non limitatif, la couche de pein-
tre de finition peut étre appliquée par projection a l'aide
d’un pistolet pneumatique.

[0019] A titre d’exemple non limitatif,

Dans certains modes de réalisation, aprées le décapage
laser, la zone non peinte peut étre nettoyée.

[0020] Cette étape permet de retirer des résidus, par
exemple sous forme de poudre, pouvant avoir été formé
lors de I'étape de décapage laser.

[0021] Dans certains modes de réalisation, le nettoya-
ge de la zone non peinte peut étre réalisé par brossage
mécanique.

[0022] Dans certains modes de réalisation, le nettoya-
ge de la zone non peinte peut étre assisté par ultrasons.
[0023] Dans certains modes de réalisation, avant la
conversion chimique, la couche peinture primaire poly-
mérisée non conductrice et la zone non peinte peuvent
étre dégraissées avec un solvant et/ou une solution al-
caline.

[0024] Cette étape permet de dégraisser la piéce lors-
que la couche peinture primaire polymérisée non con-
ductrice et/ou la zone non peinte présentent des salis-
sures de type « traces de doigts » qui peuvent étre issues
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des manipulations successives de la piéce lors des éta-
pes précédentes.

[0025] Oncomprend que I'étape de dégraissage n’est
pas réalisée a I'aide d’une solution acide.

[0026] A titre d’exemple non limitatif, le solvant peut
étre de I'éthanol ou du méthyléthyl cétone (butanone-2,
aussi appelé MEK conformément au sigle en anglais
pour MethylEthylKetone).

[0027] A titre d’exemple non limitatif, la solution alca-
line peut étre une solution commercialisée sous la déno-
mination Sococlean A3432.

[0028] Dans certains modes de réalisation, la couche
de peinture primaire polymérisée non conductrice peut
présenter une épaisseur supérieure ou égale a 10 um,
de préférence supérieure ou égale a 15 um et inférieure
ou égale a 40 pm, de préférence inférieure ou égale a
30 pm.

[0029] Dans certains modes de réalisation, le décapa-
ge laser peut étre réalisé au moyen d'un laser YAG de
longueur d’'onde 1064 nm a une fréquence comprise en-
tre 10 a 200 kHz.

[0030] Dans certains modes de réalisation, un profil du
faisceau laser peut étre de forme gaussienne ou a som-
met plat.

[0031] Un profil de faisceau laser a sommet plat est
aussi appelé en anglais « Top Hat ».

[0032] Dans certains modes de réalisation, le faisceau
laser peut avoir une fluence supérieure ou égale a 4
JlcmZ2 etle décapage laser peut comprendre une a quatre
passes.

[0033] Dans certains modes de réalisation, le faisceau
laser peut avoir une fluence inférieure ou égale a 56
Jlem2 etle décapage laser peut comprendre une a quatre
passes.

[0034] Dans certains modes de réalisation, le décapa-
ge laser peut étre réalisé avec un taux de recouvrement
du faisceau laser supérieur ou égal a

[0035] 20% et inférieure ou égal a 80%.

[0036] Oncomprend que le taux de recouvrement peut
étre dans une ou les deux directions de déplacement du
faisceau laser. Les valeurs dans les deux directions peu-
vent étre différentes I'une de l'autre.

[0037] A titre d’exemple non limitatif, le taux de recou-
vrement peut étre égal a 50% dans les deux directions.

Breve description des dessins

[0038] D’autres caractéristiques et avantages de I'ob-
jet du présent exposé ressortiront de la description sui-
vante de modes de réalisation, donnés a titre d’exemples
non limitatifs, en référence aux figures annexées.

[Fig. 1] La figure 1 est un ordinogramme représen-
tant les étapes d’'un procédé de protection d’'une pie-
ce comprenant un alliage a base d’aluminium.

[Fig. 2] La figure 2 une vue schématique partielle en
coupe et en perspective d’'une piéce avec une cou-
che de peinture primaire polymérisée non conduc-
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trice.

[Fig. 3] La figure 3 est une vue schématique partielle
en coupe et en perspective de la piéce de la figure
2 apres décapage laser.

[Fig. 4] La figure 4 est une vue schématique partielle
en coupe et en perspective de la piéce de la figure
3 aprés conversion chimique et séchage.

[Fig. 5] La figure 5 est une vue schématique partielle
en coupe et en perspective de la piéce de la figure
4 aprés dép6t de la couche de peinture de finition.

[0039] Sur I'ensemble des figures, les éléments en
commun sont repérés par des références numériques
identiques.

Description détaillée

[0040] La figure 1 représente un procédé 100 de pro-
tection, notamment contre la corrosion, d’'une piéce 12
comprenant un alliage a base d’aluminium.

[0041] Le procédé 100 comprend une premiere étape
de dépbt 102 d’'une couche de peinture primaire par ana-
phorése sur toute la piéce 12. L’'étape de dépbt de la
couche de peinture primaire par anaphorése est suivie
d’une étape de polymérisation 104 de la couche de pein-
ture primaire pour obtenir une couche de peinture pri-
maire polymérisée non conductrice 14 sur toute la piéce
12, comme représenté sur la figure 2.

[0042] On notera que la figure 2 est une vue schéma-
tique en coupe partielle d’un élément 10. On comprend
donc que la piéce 12 est entierement recouverte par la
couche de peinture primaire polymérisée non conductri-
ce 14. On a représenté une vue partielle en coupe afin
de voir la piece 12 et la couche de peinture primaire po-
lymérisée non conductrice 14.

[0043] L’étapededépdt102de lacouche de protection
14 est réalisée par anaphorése.

[0044] L’anaphorése estun procédé permettantde for-
mer la couche de peinture primaire polymérisée non con-
ductrice 14 par immersion de la piéce 12 dans un bain
de peinture chargée électriquement, et qui, sous l'effet
d’une tension électrique appliquée entre la piece servant
d’anode et une contre-électrode, se dépose sur la piéce
12. Une fois le dépbt ayant atteint I'épaisseur désirée, le
dépdt est polymérisé a une température permettant de
fixer la peinture sur la piece 12 et former la couche de
peinture primaire polymérisée non conductrice 14. A titre
d’exemple non limitatif, on peut citer le systéme de pein-
ture électrodéposé Aerocron 2200.

[0045] Lorsquelapiece 12 estentierementrevétue par
la couche de peinture primaire polymérisée non conduc-
trice 14, la piece 12 est protégée notamment contre la
corrosion. Toutefois, cette couche de protection est non
conductrice.

[0046] Le procédé 100 comprend une étape de déca-
page laser 106 au moyen d’un faisceau laser d’'une zone
de la couche de peinture primaire polymérisée non con-
ductrice 14 pour former une zone non peinte 16, comme

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

représenté sur la figure 3. On comprend que dans la zone
non peinte 16, la piece 12 est mise a nu.

[0047] Le décapage laser 106 peut étre réalisé au
moyen d’un laser YAG de longueur d’'onde 1064 nm a
une fréquence comprise entre 10 a 200 kHz.

[0048] Le profil du faisceau laser peut étre de forme
gaussienne ou a sommet plat.

[0049] Comme représenté sur la figure 3, la piece 12,
dontla couche de peinture primaire polymérisée non con-
ductrice 14 a été retirée en une zone, présente une zone
non peinte 16. On comprend que le nombre de zones
non peintes 16 n’est pas limité a une. La figure 3 étant
une figure schématique, la zone non peinte 16 est repré-
sentée comme ayant la forme d’un carré. On comprend
que cette forme n’est pas limitative et que la zone non
peinte 16 peut avoir n'importe quelle forme. La forme de
la zone non peinte 16 est définie par le passage du fais-
ceau laser sur la couche de peinture primaire polyméri-
sée non conductrice 14.

[0050] Le procédé 100 comprend une étape de con-
version chimique 108 au chrome trivalent de la zone non
peinte 16 pour former une couche de protection conduc-
trice 18, comme représenté sur la figure 4.

[0051] Comme représenté schématiquement sur la fi-
gure 4, la couche de peinture primaire polymérisée non
conductrice 14 n’est pas altérée ou modifiée par I'étape
de conversion chimique 108. Ainsi, I'étape de conversion
chimique 106 au chrome trivalent n’a lieu que sur les
zones non peintes 16 qui ont été préalablement déca-
péeslors del'étape de décapage laser 106 et la formation
de la couche de protection conductrice 18 se forme uni-
quement a 'emplacement des zones non peintes 16.
[0052] Le procédé 100 comprend une étape de sécha-
ge 110. Atitre d’'exemple non limitatif, I'étape de séchage
110 peut étre réalisée a température ambiante sous air
comprimé et/ou dans une étuve a une température infé-
rieure ou égale a 60°C (degré Celsius). On comprend
que I'on peut utiliser I'air comprimé a température am-
biante et ensuite mettre la piece 12 dans une étude a
une température inférieure ou égale a 60°C jusqu’a sé-
chage de la piece 12.

[0053] Le procédé 100 comprend une étape de dépdt
112 d’une couche de peinture de finition sur au moins
une partie de la couche de peinture primaire polymérisée
non conductrice.

[0054] Le procédé 100 comprend une étape de poly-
mérisation 114 de la couche de peinture de finition pour
former une couche de peinture de finition polymérisée
20 sur la couche de peinture primaire polymérisée non
conductrice 18, comme représenté schématiquement
sur la figure 5.

[0055] La couche de peinture de finition polymérisée
20 peut ne pas couvrir toute la couche de peinture pri-
maire polymérisée non conductrice 18, comme schéma-
tiquement sur la figure 5.

[0056] Le procédé 100 peut également comprendre
une étape de nettoyage 116 de la zone non peinte 16
apres I'étape de décapage laser 106.
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[0057] Lorsque la ou les zones non peintes 16 sont
recouvertes d'un léger poudrage di au décapage laser,
il est avantageux de nettoyer les zones non peintes 16
pour retirer ces résidus, par exemple sous forme de pou-
dre, pouvant avoir été formé lors de I'étape de décapage
laser 106.

[0058] Le nettoyage 116 de la zone non peinte 16 peut
étre réalisé par brossage mécanique.

[0059] Le nettoyage 116 de la zone non peinte 16 peut
étre assisté par ultrasons.

[0060] Le procédé 100 peut également comprendre
une étape de dégraissage 118 de la couche de peinture
primaire polymérisée non conductrice 14 et de la zone
non peinte 16 aprés I'étape de décapage laser 106.
[0061] L’étape de dégraissage 118 peut ou non étre
réalisée aprés I'étape de nettoyage 116.

[0062] Ainsi, avantla conversion chimique 108, la pie-
ce 12 et la couche de peinture primaire polymérisée non
conductrice 14 peuvent étre dégraissées 118 avec un
solvant et/ou une solution alcaline.

[0063] Cette étape permet de dégraisser la piéce lors-
que la couche de peinture primaire polymérisée non con-
ductrice 14 et/ou la zone non peinte 16 présentent des
salissures de type « traces de doigts » qui peuvent étre
issues des manipulations successives de la piece lors
des étapes précédentes.

[0064] On comprend que I'étape de dégraissage 118
n’est pas réalisée a I'aide d’'une solution acide.

[0065] A titre d’exemple non limitatif, le solvant peut
étre de I'éthanol ou du méthyléthyl cétone (butanone-2,
aussi appelé MEK conformément au sigle en anglais
pour MethylEthylKetone

[0066] A titre d’exemple non limitatif, la solution alca-
line peut étre une solution commercialisée sous la déno-
mination Sococlean A3432.

[0067] Quoique le présent exposeé ait été décrit en se
référant a un exemple de réalisation spécifique, il est
évident que des différentes modifications et change-
ments peuvent étre effectués sur ces exemples sans sor-
tir de la portée générale de I'invention telle que définie
par les revendications. En outre, des caractéristiques in-
dividuelles des différents modes de réalisation évoqués
peuvent étre combinées dans des modes de réalisation
additionnels. Par conséquent, la description et les des-
sins doivent étre considérés dans un sensiillustratif plutot
que restrictif.

Revendications

1. Procédé (100) de protection d’'une piece (12) com-
prenant un alliage a base d’aluminium, le procédé
(100) comprenant les étapes suivantes :

- dép6t (102) d’une couche de peinture primaire
par anaphorése sur toute la piéce ;

- polymérisation (104) de la couche de peinture
primaire pour former une couche de peinture pri-
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maire polymérisée non conductrice (14) ;

- décapage laser (106) au moyen d’un faisceau
laser d’'une zone de la couche de peinture pri-
maire polymérisée non conductrice (14) pour
former une zone non peinte (16) ;

- conversion chimique (108) au chrome trivalent
de la zone non peinte (16) pour former une cou-
che de protection conductrice (18) ;

- séchage (110) de la piece ;

- dép6t (112) d’'une couche de peinture de fini-
tion sur au moins une partie de la couche de
peinture primaire polymérisée non conductrice
(14);

- polymérisation (114) de la couche de peinture
de finition.

Procédé (100) selon la revendication 1, dans lequel,
aprés le décapage laser (106), la zone non peinte
(16) est nettoyée (116).

Procédé (100) selon la revendication 2, dans lequel
le nettoyage (116) de la zone non peinte (16) est
réalisé par brossage mécanique.

Procédé (100) selon la revendication 2, dans lequel
le nettoyage (116) de la zone non peinte (16) est
assisté par ultrasons.

Procédé (100) selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 4, dans laquelle, avant la conversion chi-
mique (108), la couche de peinture primaire polymé-
risée non conductrice (14) et la zone non peinte (16)
sont dégraissées (118) avec un solvant et/ou une
solution alcaline.

Procédé (100) selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 5, dans lequel la couche de peinture pri-
maire polymérisée non conductrice (14) présente
une épaisseur supérieure ou égale a 10 wm, de pré-
férence supérieure ou égale a 15 pm et inférieure
ou égale a 40 pm, de préférence inférieure ou égale
a 30 pm.

Procédé (100) selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 6, dans lequel le décapage laser (106)
est réalisé au moyen d'un laser YAG de longueur
d’onde 1064 nm a une fréquence comprise entre 10
a 200 kHz.

Procédé (100) selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 7, dans lequel le profil du faisceau laser
est de forme gaussienne ou a sommet plat.

Procédé (100) selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 8, dans lequel le faisceau laser a une
fluence supérieure ou égale a 4 J/cmZ2 et le décapage
laser comprend une quatre passes.
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10. Procédé (100) selon I'une quelconque des revendi-

cations 1 a 9, dans lequel le décapage laser (100)
est réalisé avec un taux de recouvrement du fais-
ceau laser supérieur ou égal a 20% et inférieure ou
égal a 80%.

Patentanspriiche

Verfahren (100) zum Schitzen eines Teils (12), um-
fassend eine Legierung auf Aluminiumbasis, das
Verfahren (100) umfassend die folgenden Schritte:

- Aufbringen (102) einer Grundierungsschicht
durch Anaphorese auf das ganze Tell;

- Polymerisieren (104) der Grundierungs-
schicht, um eine nichtleitende polymerisierte
Grundierungsschicht (14) zu bilden;

- Laseratzen (106) mittels eines Laserstrahls ei-
nes Bereichs der nichtleitenden polymerisierten
Grundierungsschicht (14), um einen unlackier-
ten Bereich (16) zu bilden;

- chemisches Umwandeln (108) mit dreiwerti-
gem Chrom des unlackierten Bereichs (16), um
eine leitende Schutzschicht (18) zu bilden;

- Trocknen (110) des Teils;

- Aufbringen (112) einer Deckschicht auf min-
destens einen Abschnitt der nichtleitenden po-
lymerisierten Grundierungsschicht (14);

- Polymerisieren (114) der Deckschicht.

Verfahren (100) nach Anspruch 1, wobei nach dem
Laseratzen (106) der unlackierte Bereich (16) gerei-
nigt (116) wird.

Verfahren (100) nach Anspruch 2, wobei die Reini-
gung (116) des unlackierten Bereichs (16) durch me-
chanisches Birsten erfolgt.

Verfahren (100) nach Anspruch 2, wobei die Reini-
gung (116) des unlackierten Bereichs (16) durch Ul-
traschall unterstitzt wird.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei die nichtleitende polymerisierte Grundie-
rungsschicht (14) und der unlackierte Bereich (16)
vor dem chemischen Umwandeln (108) mit einem
Lésungsmittel und/oder einer alkalischen Lésung
entfettet (118) werden.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei die nichtleitende polymerisierte Grundie-
rungsschicht (14) eine Starke von grof3er als oder
gleich wie 10 pm, vorzugsweise groRer als oder
gleich wie 15 um, kleiner als oder gleich wie 40 pum,
vorzugsweise kleiner als oder gleich wie 30 um, auf-
weist.
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10.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei das Laseratzen (106) mittels eines YAG-La-
ser mit einer Wellenlange von 1064 nm bei einer
Frequenz zwischen 10 und 200 kHz erfolgt.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei das Profil des Laserstrahls gaul3férmig oder
mit flacher Spitze ist.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
wobei der Laserstrahl eine Fluenz von 4 J/cm?2 oder
mehr aufweist und das Laseratzen einen vierfachen
Durchgang umfasst.

Verfahren (100) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
wobei das Laseratzen (100) mit einem Uberde-
ckungsgrad des Laserstrahls von gréRer als oder
gleich wie 20 % und kleiner als oder gleich wie 80
% erfolgt.

Claims

1.

A process (100) for protecting a part (12) comprising
an aluminum-based alloy, the process (100) com-
prising the following steps:

- depositing (102) a primer paint layer by ana-
phoresis over the entire part;

- polymerizing (104) the primer paint layer in or-
der to form a non-conductive polymerized prim-
er paint layer (14);

- laser pickling (106), by means of a laser beam,
of an area of the non-conductive polymerized
primer paint layer (14) in order to form an un-
painted area (16);

- trivalent chromium chemical conversion (108)
of the unpainted area (16) in order to form a con-
ductive protective layer (18);

- drying (110) the part;

- depositing (112) a finishing paint layer on at
least a portion of the non-conductive polymer-
ized primer paint layer (14);

- polymerizing (114) the finishing paint layer.

The process (100) according to claim 1, wherein the
unpainted area (16) is cleaned (116) after the laser
pickling (106).

The process (100) according to claim 2, wherein the
cleaning (116) of the unpainted area (16) is carried
out by mechanical brushing.

The process (100) according to claim 2, wherein the
cleaning (116) of the unpainted area (16) is assisted

by ultrasound.

The process (100) according to any one of claims 1
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to 4, wherein prior to the chemical conversion (108),
the non-conductive polymerized primer paint layer
(14) and the unpainted area (16) are degreased
(118) with a solvent and/or an alkaline solution.

The process (100) according to any one of claims 1
to 5, wherein the non-conductive polymerized primer
paintlayer (14) has a thickness greater than or equal
to 10 wm, preferably greater than or equal to 15 pum
and less than or equal to 40 wm, preferably less than
or equal to 30 pm.

The process (100) according to any one of claims 1
to 6, wherein the laser pickling (106) is carried out
by means of a YAG laser with a wavelength of 1064
nm at a frequency comprised between 10 and 200
kHz.

The process (100) according to any one of claims 1
to 7, wherein the profile of the laser beam is Gaussian
shaped or flat topped.

The process (100) according to any one of claims 1
to 8, wherein the laser beam has a fluence greater
than or equal to 4 J/cmZ2 and the laser pickling com-
prises one to four passes.

The process (100) according to any one of claims 1
to 9, wherein the laser pickling (100) is carried out
with alaserbeam coverage rate greater than or equal
to 20% and less than or equal to 80%.
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