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Procédé de revétement pour réaliser une métallisation sélective
de pieces de dispositif d’éclairage et/ou signalisation de véhicule

automobile.

Domaine technique :

L'invention est relative a un procédé de revétement pour réaliser
une métallisation sélective, comportant le dépdét d'une couche de
métallisation, sur une piece de dispositif d’éclairage et/ou signalisation de
véhicule automobile destinée a comporter des parties métallisées et des
parties non métallisées.

L'invention est encore relative a une piece de dispositifs d’éclairage
et/ou signalisation de véhicule automobile comportant des parties
métallisées et des parties non métallisées obtenue par mise en ceuvre

d’un procédé selon l'invention.

Technique antérieure :

Dans la réalisation des pieces de dispositifs d’éclairage et/ou
signalisation de véhicule automobile, comme des projecteurs ou des feux
pour automobiles, il est connu de faire ressortir une zone dite
« métallisée » et d’autres zones non métallisées, de maniére a donner un
aspect ou une caractéristique particuliere aux projecteurs ou aux feux.

Actuellement, les projecteurs ou feux pour automobile sont réalisés
par assemblage de plusieurs pieces issues de différents moules
d‘injection, chaque piece présentant des formes et des lignes distinctives
demandées par le constructeur automobile.

Pour réaliser les parties métallisées, on utilise généralement des
machines de métallisation sous vide par évaporation, ou des machines de
métallisation sous vide par pulvérisation cathodique.

Pour éviter la métallisation d'une piéce entiére, on réalise des
caches ou des pieces formant écran pour empécher la métallisation de
certaines parties.

Les hommes du métier désignent ces parties non métallisées
protégées par des caches ou des piéces formant écran par |'expression

« epargnes ».
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La réalisation des épargnes permet d’empécher la métallisation sur
une zone particuliere d'une piéce pour obtenir un aspect ou une
apparence produisant un effet de contraste entre les surfaces métallisées
et non métallisées.

La réalisation des épargnes est effectuée en utilisant des caches
métalliques avec des contours de résines souples sur les zones de la
piéce plastique qui ne doivent pas étre métallisées.

Ces dispositions connues présentent cependant les inconvénients
d’'un encombrement important dans les chambres de métallisation et
d'une augmentation du temps de cycle du procédé total.

En outre, pour garantir une bonne finition des produits, il est
nécessaire de prévoir des décrochés ou des épaulements sur les pieces,
pour assurer un bon plaquage des caches métalliques et des pieces de
résines souples protégeant les surfaces qui ne doivent pas étre
métallisées.

Le fait de réaliser des décrochements et des épaulements génére
toutefois un effet esthétique indésirable qui n‘est pas apprécié par les
constructeurs automobiles.

De plus, le procédé de réalisation actuel des épargnes fournit une
précision insuffisante, de I'ordre du millimétre, qui n‘est pas adaptée a la
réalisation de pieces haut-de-gamme.

En outre, les limitations dues a la faible précision de la technique
actuelle imposent parfois d’assembler plusieurs piéces pour éviter les
effets inesthétiques, ce qui rallonge encore le temps du cycle total de
production.

Dans le cas de systemes utilisant des caches a matiere souple, les
pieces injectées présentent le risque d’un jaunissement au niveau de la
transition de métallisation. Ce jaunissement est di au haut taux de
dégazage des matieres souples, qui sont généralement a base de
silicones. Pour réduire ou éviter le dégazage indésirable des matieres
souples a base de silicones, il est nécessaire d’augmenter les temps de
pompage pour faire le vide dans les chambres de métallisation de
maniere plus importante, ce qui augmente encore le temps de cycle de

production.
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L'utilisation d'un cache impose des étapes de procédé
supplémentaires qui alourdissent considérablement la fabrication de telles
pieces. En effet, le cache se contamine aprés un certain nombre
d’utilisations, et doit étre changé périodiqguement. De plus, un
changement du dessin des différentes zones implique un changement de
cache, et donc une interruption plus ou moins longue de la chaine de
production.

Par ailleurs, le cache possédant une épaisseur non nulle, il en
résulte que les bords des zones non métallisées ne sont le plus souvent
pas la reproduction exacte des bords du cache utilisé, et peuvent étre
plus ou moins flous ou plus ou moins rectilignes.

On connait d’autres procédés pour réaliser une métallisation
sélective de pieces, qui consistent a métalliser entierement la surface de
la piéce puis a enlever sélectivement cette couche métallisée afin
d’obtenir I'effet esthétique voulu.

Selon un premier procédé connu, on métallise la totalité de la
surface de la piéce, puis on dispose un cache sur la piece métallisée, puis
on attaque les parties de la piéce non protégées par le cache de maniere
a enlever sélectivement la métallisation, puis on enléve le cache, a
I'instar de la fabrication des circuits imprimés par insolation. L'attaque
peut-étre chimique ou mécanique, par sablage notamment. L'attaque
chimique a pour conséquence d’entrainer une décoloration du métal au
niveau de la bordure de la zone métallisée. Une attaque par sablage va
enlever la couche meétallique mais va également affecter l'aspect de
surface de la piece, en créant une texturation qui n‘est généralement pas
désirée esthétiquement : en effet, un aspect lisse et/ou avec une
texturation controlée (aspect grainé ou cuir par exemple) de la surface
non métallisée est préféré par les constructeurs automobiles.

Selon un autre procédé connu, on enléve sélectivement la couche
de métallisation par ablation au laser. Cette technique permet d’obtenir
une tres grande finesse des motifs de métallisation, avec des zones non
métallisées pouvant faire moins de 5 mm de large, impossible a obtenir
avec les techniques de cache ou de masquage des zones sélectionnées.

En outre, le bord de la zone métallisée est net et sans décoloration. Si a
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I’ceil nu la surface de la piece mise a nu par |'ablation ne présente plus de
trace du revétement métallique, une analyse par spectroscopie montre
des traces résiduelles du métal ; en outre un examen au microscope de
la surface met en évidence les traces d'impact du rayonnement laser sur
la surface de la piéce. Si le procédé avec ablation au laser permet
d’obtenir des bordures de métallisation précises, il a pour inconvénient de
nécessiter un temps de production long, fonction de l'étendue de la
surface métallisée a balayer par le faisceau laser. Il est donc
généralement réservé a des surfaces peu étendues, de quelques dizaines

de cm?2.

Résumé de l'invention :

Un premier but de I'invention est de fournir un nouveau procédé de
revétement pour réaliser une métallisation sélective, comportant le dépot
d’'une couche de métallisation, sur une piece de dispositif d‘éclairage
et/ou signalisation de véhicule automobile, en remédiant aux
inconvénients des techniques connues.

Un deuxieme but de l'invention est de fournir une nouvelle piece de
dispositif d‘éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile
présentant des parties métallisées et des parties non métallisées avec
une précision de fabrication améliorée.

A cet égard, l'invention a pour objet un procédé de revétement
pour réaliser une métallisation sélective, comportant le dép6t d'une
couche de métallisation, sur une piece de dispositif d'éclairage et/ou
signalisation de véhicule automobile destinée a comporter des parties
métallisées et des parties non métallisées, caractérisé en ce qu'il
comporte les étapes de :

a) Appliquer un film de couverture sur ladite piece de dispositif
d’éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile,

b) Découper, au moyen d’un faisceau laser, le film de couverture
en correspondance avec le contour des parties de ladite piéce destinées a
ne pas étre métallisées, pour définir un masque de protection desdites
parties destinées a ne pas étre métallisées,
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c) Retirer par pelage le film de couverture des parties de ladite
piece destinées a étre métallisées,

d) Procéder a la métallisation de ladite piéce,

e) Retirer par pelage, ledit masque de protection pour dégager les
parties non métallisées de ladite piece.

Au sens de l'invention, les pieces de dispositif d'éclairage et/ou
signalisation de véhicule automobile sont des piéces rigides avec un
module de flexion supérieur a 1000MPa. De préférence ces pieces sont en
matériau plastique, du type polymeére synthétique, moulées injectées.

En particulier, ces pieces sont des masques, des réflecteurs ou des
platines de feu ou de projecteur, mais aussi de dispositif d’éclairage ou
signalisation intérieure comme une console d‘affichage, un plafonnier ou
un déome d‘éclairage.

Le procédé selon l'invention peut également présenter, outre les
caractéristiques principales énoncées précédemment, une ou plusieurs
des caractéristiques complémentaires suivantes :

- L'application du film de couverture est automatique.

- Le film de couverture est réalisé par dépot d’'un matériau pelable,
a savoir apte a étre pelé, tel qu’une encre, une peinture, un vernis, une
mousse ou un matériau thermoplastique. Par matériau pelable, on entend
dans la présente invention qu’il présente une certaine adhérence sur la
surface sur laquelle il est déposé et qu’il est amovible par arrachement ou
traction, la force nécessaire pour I'enlever de la surface sur laquelle il est
appliqué étant non nulle et étant de préférence inférieure a 50N,
préférentiellement inférieure a 5N, mesurée selon la méthode de test F
de la norme ASTM D3330 / D3330M - 04(2010) intitulée « Standard Test
Method for Peel Adhesion of Pressure-Sensitive Tape », méthode de test
qui mesure la force d’adhérence, c'est-a-dire la force nécessaire pour
arracher, avec un angle de 90° par rapport a la surface sur laquelle elles
sont appliquées, des bandes de 100 mm de long d’un matériau donné.

- de préférence le film de couverture est une feuille de matiere
thermoplastique ;

- le film de couverture est une feuille en éthyléne-vinyle acétate

(EVA) chargé en noir de carbone, en proportion massique de 1 a 20 % ;
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- Le film de couverture est un film multicouche comportant une
couche supérieure transparente au rayonnement laser et une couche
inférieure absorbant le rayonnement laser. Par transparent au
rayonnement laser, on entend dans la présente invention que le matériau
de la couche a un coefficient d’absorption au moins inférieur a 30%,
généralement inférieur a 15% et aux alentours de 10% dans les
longueurs d‘ondes du rayonnements laser appliqué.

- Le film de couverture est un film thermoplastique comportant une
couche inférieure en polyuréthane (PU) ou en EVA chargé en noir de
carbone.

- Seule la couche inférieure du film de couverture est découpée par
le faisceau laser et constitue le masque de protection des parties de
ladite piece destinées a ne pas étre métallisées.

- Lors du retrait par pelage du film de couverture, la couche
inférieure du film est détachée de ladite piece autour du masque de
protection des parties de ladite piece destinées a ne pas étre métallisées,
et a l'emplacement du masque, la couche supérieure du film de
couverture est détachée de la couche inférieure constituant ledit masque
de protection.

- L'application du film de couverture sur la pieéce de dispositif
d'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile est effectuée a
I’aide d'un tampon ou d’une téte d’application.

- L'application du film de couverture est effectuée a l'aide d'un
tampon ou d'une téte d’application préchauffé(e).

- Le tampon ou la téte d’application est préchauffé(e) a une
température supérieure a la température engendrée par la métallisation
sous vide a la surface de la piece.

- Le tampon ou la téte d’application est préchauffé(e) a une
température comprise entre 65 et 180°C, de préférence entre 65 et
160°C.

- I'application du film de couverture est réalisée par dépose sur la
surface puis aspiration sous vide, afin de déformer le film et d‘assurer le
placage sur la surface, suivi d’'une activation thermique pour assurer

I'adhérence a la surface ;
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- Le film de couverture comporte avantageusement un matériau
thermoplastique thermocollant et pelable a température ambiante, par
exemple entre 15 et 50 °C.

- Le film de couverture est un film thermoplastique comportant une
couche inférieure de polyuréthane (PU) qui est mise en contact avec la
surface de la piece.

- Le matériau thermoplastique est a faible taux de dégazage sous
vide.

- chaque couche du film de couverture présente avantageusement
une épaisseur comprise entre 20 et 150 micrometres. De préférence,
I'épaisseur est comprise entre 20 et 80 micrometres avec du PU, par
exemple entre 20 et 40 micrométres. Avec de I'EVA, la couche est de
préférence comprise entre 60 et 120 micrométres d’épaisseur.

- Le film de couverture présente une résistance a la rupture de
I'ordre de 30 MPa et un allongement a la rupture trés élevé, de l'ordre de
450 %.

L'invention est encore relative a une piece de dispositif d'éclairage
et/ou signalisation de véhicule automobile présentant des parties
métallisées et des parties non métallisées, obtenue par mise en ccuvre
d’'un procédé suivant l'invention, ladite piéce étant prise parmi: des
masques, des réflecteurs ou des platines de feu ou de projecteur, une

console d’affichage, un plafonnier ou un dome d’éclairage.

Breve description des dessins :

L'invention sera mieux comprise grace a la description qui va
suivre donnée a titre d’exemple non limitatif, en référence aux dessins
annexés dans lesquels :

- La figure 1 représente schématiquement un organigramme d’un
procédé de revétement selon l'invention.

- La figure 2 représente schématiquement |'application d’un film de
couverture sur une partie destinée a ne pas étre métallisée d’'une piéce

de dispositif d’éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile.
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- La figure 3 représente schématiquement la découpe au faisceau
laser de la couche de protection de |'épargne destinée a ne pas étre
métallisée, d'une pieéce de dispositif d’éclairage et/ou signalisation de
véhicule automobile.

- La figure 4 représente schématiquement la couche de protection
de I'épargne de la figure 3 aprés enlevement du film de couverture de la

figure 2.

Description détaillée de l'invention :

Sur la figure 1, un procédé selon l'invention, de revétement pour le
dépot d‘une couche de métallisation sur une piece de dispositif
d’éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile destinée a
comporter des parties métallisées et des parties non métallisées,
comporte des étapes 100 a 113 principales et des étapes 200 a 202 de
temps masqué.

Les étapes 200 a 202 de temps masqué comportent: une
étape 200 de mise en chauffe d’'un systeme permettant la dépose d’un
film de couverture sur une pieéce de dispositif d’éclairage et/ou
signalisation de véhicule automobile, une étape 201 de maintien en
température d‘un tampon ou d’‘une téte d’application du systéme et une
étape 202 de mise en contact du tampon ou de la téte d’application
préchauffé(e) a la température de maintien de I'étape 201, avec le film
de couverture.

A I'étape 100, on injecte une piéce de dispositif d’éclairage et/ou
signalisation de véhicule automobile de maniere connue en soi dans une
machine d’injection thermoplastique.

A I'étape 101, on éjecte la ou les piéces de dispositif d’éclairage
et/ou signalisation de véhicule automobile injectée(s) a I'étape 100 pour
la ou les déplacer. Dans le cas ou la machine d’injection est voisine de la
machine de dépose du film de couverture, on passe a l|'étape 102 de
dépose des pieces injectées en place sur la machine de dépose du film de
couverture.

Dans le cas ou les machines d’injection et les machines de dépose

de film de couverture sont plus éloignées, on passe a |'étape 103 de
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dépose des pieces de dispositif d’éclairage et/ou signalisation de véhicule
automobile injectées sur un convoyeur, puis a |'étape 104 de mise en
place des pieces de dispositif d‘éclairage et/ou signalisation de véhicule
injectées sur la machine de dépose de film de couverture, par exemple
manuellement.

A |'étape 105, la machine de dépose du film de couverture dépose
ledit film sur la piece de dispositif d’éclairage et/ou signalisation de
véhicule automobile. Le tampon ou la téte d‘application assure
I'application du film de couverture sur la piece du dispositif d‘éclairage
et/ou signalisation de véhicule automobile de fagon a assurer leur
adhérence réciproque. Le tampon ou la téte d’application fait alors I’'objet
d’un retrait.

Alternativement et de maniére préférée, notamment en
combinaison avec un film en EVA, I'application du film de couverture est
réalisée par dépose sur la surface de la piéce puis aspiration sous vide,
afin de déformer le film et d‘assurer le placage sur la surface de la piece,
suivi d'une activation thermique pour assurer I'adhérence a la surface de
la piéce.

La mise sous vide est réalisée a un pression relative de -0,3 a -
0,95 bars préférablement.

Le film est ensuite activé thermiquement (entre 50 a 150°C et
préférablement entre 70 et 100°C) pour adhérer a la piéce. Cette montée
en température est assurée par de l'air chaud soufflé qui permet aussi
avantageusement de maroufler le film sur la surface de la piéce et ainsi
éviter la présence de bulle d'air entre le film et la piéce qui entrainerai
des défauts d’aspect.

Une solution alternative pour l'activation thermique serait I'emploi
d'une source IR cohérente ou incohérente combinée a une arrivé d'air

soufflé.

A |'étape 106, un faisceau laser est mis en place pour assurer la
découpe du film de couverture en correspondance avec le contour des
parties de la piece de dispositif d'éclairage et/ou signalisation de véhicule

automobile destinées a ne pas étre métallisées et constituant I’'épargne.
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Le film de couverture est ensuite enlevé par pelage, et seule la couche
inférieure constituant le masque de protection de I’'épargne reste sur la
piece de dispositif d’éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile.

Selon une premiere variante, le film de couverture est un film
thermoplastique multicouche comportant une couche de polyuréthane
(PU) ou en EVA qui est mise en contact avec la surface de la piece. Selon
une variante préférée, le film est un film monocouche en EVA chargé en
noir de carbone.

Avant découpe au laser, le film de couverture est appliqué, -sur les
parties de la piece de dispositif d'éclairage et/ou signalisation de véhicule
automobile qui ne doivent pas étre métallisées. Selon une premiere
variante, le film est appliqué au moyen d’un tampon. Selon une seconde
variante, préférée, notamment en combinaison avec un film en EVA, la
dépose est réalisée par étalement du film par aspiration sous vide suivi
d’un chauffage avec de I'air soufflé.

Cette application permet ainsi d’obtenir une piéce de dispositif
d'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile préte a étre
métallisée selon des contours définis, au moyen du faisceau laser, avec
une précision de l'ordre de 2/10° de millimetre.

Du fait de l'adhérence du film de couverture sur la piece de
dispositif d’éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile, les
parties couvertes par le masque de protection ne nécessitent pas de
protection additionnelle ou de cache, avant de passer en métallisation.

La température de pose du film de couverture est de préférence
nettement supérieure a la température a laquelle la piece de dispositif
d’'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile sera soumise par
I'opération de métallisation sous vide.

Les températures engendrées sur les pieces de dispositif
d’'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile par des opérations
de métallisation sous vide sont de lI'ordre de 50 a 60° C, tandis que la
température de dépose de film de couverture par le tampon ou la téte
d’application est supérieure a la température de métallisation et est
comprise (bornes incluses) entre 65 et 180°C, de préférence entre 65 ou
70°C et 160°C, plus préférentiellement entre 65 ou 70 et 120°C. Cette
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température est de préférence supérieure a 100°C, par exemple de
I'ordre de 120°C et reste de préférence inférieure a 125°C. La
température maximale applicable est fonction des matériaux du film de
couverture mais aussi des matériaux de la pieéce du dispositif d‘éclairage
sur laquelle le film est déposé : il s’agit de ne pas I‘abimer avec une
température excessive.

Les machines de métallisation sous vide sont par exemple des
machines de pulvérisation cathodique ou d’autres machines d’évaporation
métallique sous vide.

A I'étape 107, les piéces de dispositif d’éclairage et/ou signalisation
de véhicule automobile préparées sont mises en place sur un convoyeur,
a destination des machines de métallisation.

A I'étape 108, les piéces de dispositif d’éclairage et/ou signalisation
de véhicule automobile préparées comprenant leur surface protégée par
le masque de protection sont mises en place dans les machines de
métallisation sous vide.

A I'étape 109, la métallisation sous vide est effectuée sur la piéce
de dispositif d’‘éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile
comportant des surfaces protégées par le masque de protection.

A I'étape 110, les piéces de dispositif d’éclairage et/ou signalisation
de véhicule automobile métallisées sont extraites des machines de
métallisation sous vide, par exemple manuellement.

A I'étape 111, les masques de protection métallisés en surface sont
enlevés par pelage ou par tout autre moyen pour dégager les surfaces
non métallisées de la piece de dispositif d’éclairage et/ou signalisation de
véhicule automobile.

A I'étape 112, la piéce de dispositif d’éclairage et/ou signalisation
de véhicule automobile partiellement et sélectivement métallisée est
éventuellement assemblée avec un écran ou une glace de fermeture,
notamment dans le cas d'un projecteur ou d'un feu de véhicule
automobile.

A I'étape 113, les piéces de dispositif d’éclairage et/ou signalisation
de véhicule automobile ou les dispositifs d’éclairage et/ou signalisation de

véhicule automobile terminés sont extraits en direction du
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conditionnement et du stockage en vue de I'expédition a un constructeur
automobile.

Sur la figure 2, une piece 1 de dispositif d'éclairage et/ou
signalisation de véhicule automobile est représentée avec une forme
symbolique simple, mais qui peut étre complexe. La piéce 1 est
recouverte par un film de couverture 2 au moyen d’un tampon ou d’une
téte d’application, de préférence préchauffé(e). Le film de couverture 2
comporte une couche inférieure 3 et une couche supérieure 4. La couche
inférieure 3 est destinée a étre fixée sur la pieéce 1, a étre découpée en
correspondance avec le contour des parties de la piece 1 destinées a ne
pas étre métallisées, c’est-a-dire au format de I’épargne, et a assurer la
protection de |'épargne pendant la métallisation de la piece 1, avant
d’étre enlevée par pelage.

Cette couche inférieure 3 est de préférence constituée en
polyuréthane (PU) ou en EVA chargé en noir de carbone, elle absorbe le
rayonnement laser.

La couche supérieure 4 est transparente au rayonnement laser.
Elle est de préférence constituée d'une polyoléfine, notamment en
polyéthyléne (PE) ou polypropyléne (PP).

Sur la figure 3 est représenté un faisceau laser 5 utilisé pour
assurer la découpe de la couche inférieure 3 afin de constituer un masque
pour |'épargne ne devant pas étre soumise a métallisation. L’utilisation
d’un faisceau laser 5 permet de réaliser cette découpe avec une précision
de 0,2 mm, a une vitesse de découpe tres élevée.

A titre d’exemple, un laser YAG 1064 nm donne de bons résultats
de découpe sur un film dont la couche inférieure est en polyuréthane ou
EVA chargé au noir de carbone, et la couche supérieure transparente est
en polyéthyléne ou polypropyléne.

Le laser peut étre continu ou impulsionnel, et la taille du faisceau
est adaptée a la précision de découpe souhaitée. Le film de couverture
doit comporter une couche supérieure 4 suffisamment transparente pour
ne pas créer de fumée et ne pas étre mécaniquement détériorée par la
chaleur, et une couche inférieure 3 suffisamment opaque pour absorber

le rayonnement laser et assurer une découpe précise et propre.
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Une fois la découpe de la couche inférieure 3 effectuée, le film 2 de
couverture est enlevé par pelage et seul reste sur la piece 1 de dispositif
d'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile, le masque 6
(figure 4) destiné a protéger I'épargne de la métallisation. A cet effet,
autour du masque 6 la couche inférieure 3 est détachée de la piece 1, et
a I'emplacement du masque 6, la couche supérieure 4 est détachée de la
couche inférieure 3. La piéce 1, avec son épargne protégée par le
masque 6, est alors préte pour la métallisation.

Avantageusement, le film de couverture comporte un matériau
thermoplastique, thermocollant et pelable a température ambiante.

De préférence, le film de couverture comporte une couche de
support réalisée en un matériau du genre polyéthylene, tandis que la
couche destinée a étre appliquée au contact de la pieéce automobile pour
former les masques des épargnes est une couche d’un matériau différent,
facilement pelable a température ambiante, par exemple un
polyuréthane.

Des essais ont montré que |'application des films de couverture
peut étre réalisée de préférence de maniere a définir au contact de la
piéce une épaisseur comprise entre 20 et 150 micromeétres, notamment
entre 20 et 80 micromeétres, et plus particulierement entre 20 et
40 micrometres, en utilisant une température d‘application supérieure a
65°C et notamment comprise entre 100 et 160° C, notamment pendant
une durée de 'ordre de une a plusieurs secondes.

Les essais ont montré que les films ainsi définis donnent
satisfaction et évitent les inconvénients de I'art antérieur, notamment les
dégazages pouvant conduire a des limites floues ou des défauts de
coloration lors de la métallisation.

Les essais ont également montré que le retrait par pelage du film
de couverture est aisé et ne laisse aucune trace sur la partie
correspondant aux épargnes.

Les films particulierement adaptés a la mise en ceuvre de
I'invention présentent de préférence un faible taux de dégazage.

Les films particulierement adaptés a la mise en ceuvre de

I'invention présentent de préférence, une résistance a la rupture élevée,
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de I'ordre de 30 MPa et un allongement a la rupture tres élevé, de I'ordre
de 450 %.

La caractéristique de déformation sous flexion des films utilisés
pour la mise en ceuvre de l'invention est une déformation sous flexion
treés élevée, de maniére a mettre en place des épargnes dans des
conformations complexes, notamment en permettant une profondeur
d’'application de l'ordre de 150 mm.

L'invention décrite en référence a un mode de réalisation
particulier ne lui est nullement limitée, mais couvre au contraire toute
modification de forme et toute variante de réalisation.

Ainsi, au lieu d’appliquer un film faisant partie d'une bande
bicouche, on peut également appliquer un film faisant partie d’'une bande
a nombre de couches plus élevé, par exemple tricouche.

Dans ce cas, la couche intermédiaire peut avoir un rdle
supplémentaire de barriere pour garantir la bonne homogénéité du film
déposé sur la piéce de véhicule automobile.

D‘une maniere générale, le film de couverture est constitué d’un
matériau présentant des caractéristiques permettant une adhérence
réversible. En particulier, le matériau le constituant adhére dans des
conditions d’adhérence données et n‘adhére plus dans des conditions de
non-adhérence données.

Dans le cas d'une dépose d‘un film par application d’'un tampon
préchauffé, il s'agit de conditions thermiques, comme il a été exposé ci-
dessus. Ainsi a titre exemple illustratif a 100°C le film est soumis a ses
conditions d’adhérence et lorsque I'on descend a 90°C, celui-ci est soumis
a ses conditions de non-adhérence, permettant alors le pelage. Un pelage
encore plus performant est obtenu en descendant a ou en-dessous de
50°C. Cependant, d’autres techniques que la dépose d’un film par
application d‘un tampon préchauffé peuvent étre utilisées.

Par exemple, il est possible d’utiliser des méthodes dans lesquelles
le matériau constituant le film de couverture adhere en fonction de
conditions électrostatiques ou par pression, pour son dépot.

Le film de couverture peut alors étre déposé a des températures

proches de la température ambiante (par exemple, a 25°C). On veillera
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dans ces cas dans le choix du matériau que l'exposition du film aux
températures rencontrées lors de la phase de métallisation n‘altere pas
ses propriétés d'adhérence, sinon |'opération de masquage risque d’étre
compromise et ne conduira pas au résultat recherché.

Grace a l'invention, le nouveau procédé de revétement pour le
dépot d‘une couche de métallisation sur une piece de dispositif
d'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile permet
d’augmenter la productivité, d’étre adapté sur une ligne de fabrication et
de fournir une précision de la limite entre parties métallisées et non-
métallisées de l'ordre de 0,2 mm par rapport a la limite nominale ou
meilleure que 0,2 mm (soit un intervalle de précision de 0,4 mm ou
moins).

Le fait de réaliser automatiquement les épargnes grace au procédé
selon lI'invention permet également de s’affranchir des caches métalliques
a rebords silicones de I'art antérieur, qui empéchaient le bon remplissage
des machines de métallisation sous vide.

Un avantage de l'invention est d’augmenter la productivité des
lignes de métallisation en permettant non seulement de réaliser plusieurs
épargnes sur une méme piece, mais également d’automatiser Ila
fabrication en intégrant la réalisation automatique des épargnes dans la
chaine de fabrication.

En outre, on obtient des pieces sur lesquelles la limite des zones
métallisées est nette et sans changement de couleur ni dégradé a
proximité de ces limites. De plus la surface de la piece qui n‘est pas
métallisée est exempte de traces de texturation par sablage ou laser et
ne comporte pas de traces résiduelles de métallisation puisque la surface
non métallisée n’‘a pas été revétue d’'une couche initiale de métallisation.

On observe ainsi une marche de matiere métallisée au niveau de la
limite avec une pente inférieure ou égale a 2° et une transition quasi-
rectiligne. La transition couche métallisée - surface non-métallisée de la
piece est brutale et sensiblement réguliere tout au long de la limite. Le
profil de transition au niveau de la limite est établi en mesurant
I’épaisseur de la couche métallique qui est déterminée par mesure locale

de la conductimétrie.
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Le pelage des masques de protection des épargnes peut étre
effectué manuellement ou de maniére automatique, par exemple par
aspiration ou par effet électrostatique, ou encore par ablation laser.

L'invention décrite en référence a plusieurs modes de réalisation ne

5 leur est nullement limitée, mais couvre au contraire toute modification de

forme et toute variante de réalisation.
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Revendications

1. Procédé de revétement pour réaliser une métallisation sélective,
comportant le dépot d'une couche de meétallisation, sur une piéce de
dispositif d'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile destinée a
comporter des parties métallisées et des parties non métallisées,
caractérisé en ce qu'il comporte les étapes de :

a) Appliquer un film (2) de couverture sur ladite piece (1) de
dispositif d'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile,

b) Découper, au moyen d‘un faisceau laser (5), le film (2) de
couverture en correspondance avec le contour des parties de ladite piece
(1) destinées a ne pas étre métallisées, pour définir un masque (6) de
protection desdites parties destinées a ne pas étre métallisées,

c) Retirer par pelage le film (2) de couverture des parties de ladite
piece (1) destinées a étre métallisées,

d) Procéder a la métallisation de ladite piece (1),

e) Retirer par pelage, ledit masque (6) de protection pour dégager

les parties non métallisées de ladite piece (1).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé par le fait que le
film (2) de couverture est un film multicouche comportant une couche
supérieure (4) transparente au rayonnement laser et une couche

inférieure (3) absorbant le rayonnement laser.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que le film
(2) de couverture est un film thermoplastique comportant une couche

inférieure (3) en polyuréthane (PU) chargé en noir de carbone.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce
que seule la couche inférieure (3) du film de couverture est découpée par
le faisceau laser (5) et constitue le masque (6) de protection des parties

de ladite piece (1) destinées a ne pas étre métallisées.
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5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que lors du
retrait par pelage du film (2) de couverture, la couche inférieure (3) du
film est détachée de ladite pieéce (1) autour du masque de protection des
parties desdites pieces destinées a ne pas étre meétallisées, et a
I'emplacement du masque (6), la couche supérieure (4) du film de
couverture est détachée de la couche inférieure (3) constituant ledit

masque (6) de protection.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce
que l'application du film (2) de couverture sur la piece (1) de dispositif
d'éclairage et/ou signalisation de véhicule automobile est effectuée a
I'aide d’un tampon ou d’une téte d’application.

7. Procédé selon la revendication 6, caractérisé par le fait que le
tampon ou la téte d’application est préchauffé(e).

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé par le fait que le
tampon ou la téte d’application est préchauffé(e) a une température
supérieure a la température engendrée par la métallisation sous vide a la

surface de la piece.

9. Procédé selon la revendication 8, caractérisé par le fait que le
tampon ou la téte d’application est préchauffé(e) a une température
comprise entre 65 et 180°C, de préférence entre 65 et 160°C.

10. Procédé selon I'une des revendications 1 a 9, caractérisé par
le fait que le film (2) de couverture comporte un matériau

thermoplastique thermocollant et pelable a température ambiante.

11. Procédé selon I'une des revendications 1 a 10, caractérisé par
le fait que le film (2) de couverture présente une épaisseur comprise

entre 20 et 150 micrométres.
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12. Procédé selon I'une des revendications 1 a 11, caractérisé par
le fait que le film (2) de couverture présente une résistance a la rupture
de l'ordre de 30 MPa et un allongement a la rupture de I'ordre de 450 %.

13. Piece de dispositif d'éclairage et/ou signalisation de véhicule
automobile comportant des parties métallisées et des parties non
métallisées, obtenue par mise en occuvre d‘un procédé selon l'une des

revendications 1 a 12.
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