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Le procede de peinture de piece (16) en matériau dielectrigue ou faiblement conducteur dans lequel est utilisé un moyen de
projection de peinture (13) comprenant une chambre en relation d'une part avec un orifice de sortie de peinture et d'autre part
avec une reserve de peinture (46) consiste a relier mécaniguement et electriquement au moins une électrode (17) a la piece
(16), a créer un champ electrostatigue entre |I'electrode (17) et le moyen de projection de peinture, a propulser la peinture depuis
la réserve, vers l'orifice de sortie par passage au travers de la chambre, a charger électriguement cette peinture et a projeter
cette peinture vers la piece (16) a peindre. L'électrode utilisee comporte sur sa surface externe au moins une region anguleuse
destinee a venir au contact de la piece a peindre, ladite region anguleuse étant le siege de l'effet électrostatique dit de pointe.
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(57) Abrégé

Le procédé€ de peinture
de peinture (13) comprenant
peinture (46) consiste a relier m
entre 1’électrode (17) et le moyen de ; .
travers de la chambre, & charger €lectriquement cette peinture et a projeter cette pemture vers

de pizce (16) en matériau diélectrique ou faiblement conducteur dans lequel est utilisé un moyen de projection
une chambre en relation d’une part avec un orifice de sortie de peinture et d’autre part avec une réservc? de
écaniquement et électriquement au moins une électrode (17) 2 la piece (16), a cxjécr un chan}p électrostatique
projection de peinture, 2 propulser la peinture depuis 1a réserve, vers 1’orifice de sortie par passage au
la piece (16) a peindre. L’électrode utilisé€e

comporte sur sa surface externe au moins une région anguleuse destinée 2 venir au contact de la piece 2 peindre, ladite région anguleuse

étant le siege de Peffet €lectrostatique dit de pointe.
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Procede et installation de peinture par voie electrostatique de pieces en
materiau dielectrique ou faiblement conducteur

La présente invention concerne un procédé de peinture
de pieces en matériau diélectrique ou faiblement
conducteur, une électrode pour installation de peinture par
voie électrostatique de pieces en matériau diélectrique ou

10 faiblement conducteur et une installation de peinture de
pieces en matériaux diélectrigques ou faiblement conducteur.

La présente inventidn s'applique particulierement aux
industries du boilis et de 1 ameublement.

LLes procédés de peinture sur boilis actuellement connus

15 consistent & poncer un panneau de bois, & le recouvrir d'un
fond de remplissage, de laisser sécher, d'égrener ce fond
puis d'appliquer une peinture ligquide, a sécher la peinture
et 4 répéter ces trois opérations plusieurs fois, jusqu'a
sept fois. Les chants du panneau sont traités

20 indépendamment et les deux faces doivent étre traitées
plusieurs fois. L'ensemble du processus prend donc de deux
jours et demi (brillant simple) a quatre jours (formes
complexes avec moulures, défoncgages et rainures). De plus,
les peintures liquides ne peuvent étre garanties en

25 stabilité plus d'une, veire quelgques années. La gamme des
coloris est nécessairement trés limitée. Enfin, les couches
de peinture doivent réaliser un contre-balancement, c'est-
a-dire gque le nombre de couches doit étre sensiblement égal
sur les deux faces planes de chague panneau, a défaut de

30 quoi, ledit panneau se voile.

D'autres procédés de finition de panneaux de bois
consistent a déposer une couche de papier mélaminé ou de
stratifié ou de placage d'essence naturelle sur les faces
du panneau de bois. Les formes complexes sont alors

35 difficilement réalisables, voire impossible, par le procédé

de fabrication méme. Les revétements et leur liaison avec
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la masse du bols offrent des qualités mécaniques contre les

chocs généralement limitées.

-

Enfin, un dernier procédé consiste a appliquer sous
presse et a chaud, sur une face et les quatre chants, un
film de matiere plastique de couleur et de structure

différente. Ce procédé s'appelle le thermoformage. Cette

méthode ne peut couvrir en totalité un panneau en une seule
fois. De plus, les arétes de la face contre parement

laissent apparaitre le film thermoformé. Le choix des

coloris est 1ci1 aussl tres limité.

N

LLa présente invention entend remédier a ces

inconvénients en proposant un procédé de peinture sur des
piéces en matériau diélectrique ou faiblement conducteur et
en particulier du bois, une électrode et une installation
de peinture sur ces matériaux utilisant ledit procéde.

Le procédé décrit dans la présente invention est un

procédé de peinture de piéces en matériau diélectrique ou

faiblement conducteur dans lequel est utilisé un moyen de

projection de peinture comprenant une chambre en relation

e . . :
d'une part avec un orifice de sortie de peinture et d autre

part avec une réserve de peinture.

Ce procédé est caractérisé en ce qu'il consiste:

~ a relier mécaniquement et électriquement a la piéce (16)

au moins une électrode (17),

— a créer un champ électrostatique entre l'électrode (17)
et le moyen de projection de peinture (13) par application
d'une différence de potentiel électrique entre 1l'électrode

(17) et une autre électrode logée dans la chambre du moyen
de projection (13),

— a propulser la peinture depuis la réserve (46), vers

l'orifice de sortie par passage au travers de la chambre,

.,

— a charger électriquement cette peinture (20) et a

projeter cette peinture vers la piéce (16) a peindre.
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Préférentiellement est utilisée une peinture solide

scus forme de poudre. Par exemple est utilisée une peinture

en poudre a base de polyester.

Selon une autre caractéristique, le.procédé de
peinture consiste a introduire ] 'électrode dans la
piéée.Cette'dispositibn permet de peindre la totalité des
surfaces externes de la piece.

En variante le procédé de peinture consiste a apposer
]'électrode sur au moins une des faces externes de la plece
é‘peindre. Ce mode opératoire limite la peinture de la

piéce aux faces non couvertes par la ou les électrode(s).
La présente invention vise aussi 1'électrode (17)
pour 1nstallation de peinture par voie électrostatique de
pieces en matériau diélectrique ou faiblement conducteur
destinée a venir en contact de la piece (16) & peindre et a
étre connectée a l'un des deux pdles d'une source de
tension électrique (19) équipant l'installation, laquelle
installation comporte un pistolet (13) comportant dans la
section de passage de la peinture une électrode connectée &
l'autre pdle de la source de tension (19) ledit pistolet
(13) étant assujetti & charger électrigquement la peinture
et 4 la projeter sur la piece a peindre, caractérisée en ce
qu'elle comporte sur sa surface externe des régions
anguleuses Jjointes par des régions en creux, lesdites
régions anguleuses et lesdites régions en creux étant
destinées a venir au moins en partie dans 1la piéce a
peindre, lesdites régions anguleuses étant 1le siége de
l]'effet électrostatique dit de pointe, 1ledit effet de
pointe entralnant une déformation importante des lignes de

champ, permettant un dépdt simultané sur toutes les faces

de la piéece (16) sans déplacer le ©pistolet (13) .
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La description qui va suivre, faite en regard des

dessins annexés dans un but explicatif et nullement

limitatif permet de mieux comprendre les avantages, buts et

caractéristiques de 1'invention.
La figure 1 représente de maniere synoptigue une

succession d 'opérations selon le procédé de la présente

invention.

La figure 2 représente une vue schématique d'une
installation de peinture pourvue d'une électrode selon
l'invention et destinée a la mise en oeuvre du procédé
selon 1l 'invention.

La figure 3 représente une vue en coupe d'un premier

mode de réalisation de l'électrode selon la présente

invention.
La figure 4 représente une vue de face de 1'électrode

selon la figure 3.
La figure 5 représente une vue en coupe d'un deuxiéme
mode de réalisation de 1l'électrode selon la présente

invention.
La figure 6 représente une vue de face selon la figure

S,
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La figure 7 représente, en coupe, un champ électrique
généré par une électrode selon la présente invention.

La figure 8 représente en perspective une autre forme
de réalisation d'une électrode selon 1'invention.

La figure 9 représente de maniére schématique, vue de

dessus, un four de cuisson de l'installation de peinture

selon la présente invention.

Dans la figure 1, on applique le procédé objet de la
présente invention & un exemple particulier, celul du bois
d'ameublement. Ce bois d'ameublement peut étre du M.D.F
(médium density fiber) c'est a dire un bois réalisé a
partir d'agrumes compreééés sous forte pression. Ce bois
peut étre aussi de 1'aggloméré, et plus généralement tout
type de bois naturel ou recomposé utilisé dans 1'industrie
de 1'ameublement. La piéce a peindre, comme on peut le voir
notamment en figure 2 pourra se présenter sous la forme
d'un panneau de contour polygonal par exemple rectangulaire
ou carre.

Dans la figure 1 sont représentés une découpe et mise
en forme 1, un percage 2, un poncage et une protection 3 de
chants, un poncage 4 de 1l'ensemble de la piéce, un
accrochage 5 d'électrode, une application 6 de tension sur
électrode, une application 7 de tension sur la peinture,
une projection 8 de peinture, une cuisson a faible flux 9,
une cuisson a flux élevé 10, une découpe 11 de marges et
une application 12 de vernis.

La découpe et mise en forme 1 est de type connu. Elle
comporte aussi bien la découpe en rectangle, que 1'arrondi
des chants et éventuellement le défongage et le rainurage,
par exemple. Elle consiste a donner a la piece sa forme
définitive. Les autres opérations concernent 1'état de
surface de cette piece. Le bois utilisé doit

“

préférentiellement avoir une hygrométrie de 8 a 12 pour-

cent.
Le percage 2 consiste a réaliser un premlier trou dans

la piéce de telle maniére gque la pose de 1l'électrode puisse

se réaliser sans faire éclater la piece. Ce percgage sera
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avantageusement borgne et dans le cas ou la piéce & peindre
est constituée par un panneau, sera réalisé en sorte que
son axe médian de symétrie soit perpendiculaire aux deux
grandes faces du panneau.

Le percage 2 d'électrodes s'effectue soit dans une
zone quil sera ensuite usinée, solt dans une zone gul sera
éliminée par découpage de marges. Préférentiellement, le
percage 2 d'électrode est ensuite utilisé, par exemple pour
la pose de paumelles ou de charnieres ou de tout autres
éléments mécaniques participant a 1'assemblage des panneaux
d'un meuble. Dans le cas ou l'électrode est apposée sur 1la
pieéce a peindre le pergéﬁe n'est pas effectué. Ce percage
n'est pas non plus effectué si la forme de 1'électrode
permet son insertion en force dans la piece et ce sans
danger d'éclatement de cette derniére.

.La protection des chants 3 du panneau est une
opération caractéristique de la présente invention. Les
chants de la piece de bois sont poncés, par exemple avec un
grain de 400 pour le M.D.F., avec un grain de 220 pour
]l 'aggloméré, puls sont recouverts d'un apprét de blocage,
constitué par exemple de pidte a bois a base de baryum ou
d'un vernis a base de polyuréthanne. Cette opération
consiste donc a obturer les pores du bois ou encore 3

remplir les aspérités du bols. Cette protection 3 des
chants comporte aussi une phase de séchage qui peut durer
guelgues heures. Elle permet aux pieces de bois de subir
ensuite des chauffages c'est a dire des culissons a haute
température.

ILe poncage 4 est aussi une des opérations
caractéristiques de la présente invention. Le poncage est
une action de préparation de la surface gqui précede
l'application d'un produit. Le poncage fait disparaitre en
surface les fibres, les impuretés, les traces de gras, les
rayures. Ce pong¢age est effectué selon le procédé de 1la
présente invention avec un grain supérieur a 300 et
préférentiellement de 400. Ce grain correspond généralement

a2 une opération de pongage particuliere, appelée égrenage,
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3 cause de la finesse du grain utilisé. Ce pongage est
réalisé sur toutes les surfaces a peindre de la piece. La
finesse du grain permet aux fibres de bois de ne pas étre
ouverte de telle maniére que la mise en chauffe du bois,
lors des opérations de cuisson 9 et 10, ne provoque pas un
bullage ou dégazage important. Ainsi, 1'état de surface de
la peinture n'est pas altéré. Dans le cas d'un'panneau le
poncage est réalisé sur toutes les faces de ce dernier.
L.L'accrochage d'électrode 5 consiste a fixer
mécanigquement et par conséquent électrigquement 1l'électrode

-

d la piéce a peindre. Selon la forme préférée de
réalisation l'électrode‘ést introduite, préférentiellement
en force, dans le trou percé au cours du percgage 2.
L'accrochage peut étre effectué par enfoncement ou par
vissage par exemple. L'électrode comporte des saillies
droites ou courbes ou des angles aigus. L'électrode
comporte donc des parties concaves. Cette opération est la
principale caractéristique de 1'invention a cause de la
forme de 1'électrode qui favorise 1'apparition d’'un champ
électrique sphérique ou aplati autour de 1'électrode
lorsque celle-ci est reliée a une source de tension.

L'application 6 de tension sur 1'électrode consiste a
relier électriquement 1'électrode & une source de tension
électrique. L'usage préfere généralement que cétte tension
soit nulle. Préférentiellement, 1'électrode est reliée par
un cable électrique ou un support métalligque a ladite
source de tension.

L'application de tension sur la peinture 7 est aussi
de type connu. Elle consiste a charger électrigquement une
poudre de peinture solide, par exemple une poudre polyester
avec une tension de signe opposée a celle gquil charge la
piéce, la dite tension étant délivrée par la source de
tension a4 laquelle est reliée 1'électrode.

De cette maniére, les lignes d'équipotentiel se
répartissent dans la piéce et 1'une d'elle est pratiquement
identique au volume de la piéce. Il est notable que 1'effet

de pointe s'applique 3 la piece et qu'en conséquence, les
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coins sont peints de la méme manieére que le reste de la
piece, s1 ce n'est mieux.

La projection de peinture 8 est de type connu et est
généralement effectuée par un pistolet électrostatique &
peinture. C'est 1'air de propulsion, 1'électricité statique
et le champ électrique créé entre 1'électrode et le
pistolet qui provoquent le déplacement de 1ls poudre de
pelnture vers la piéce & peindre. Ce pistolet
électrostatique de peinture est connecté a la source de
tension et est assujetti a charger électrigquement 1la
peinture quelque soit la polarité positive ou négative.

La projection de pelnture est effectuée par balayage
mais la peinture en poudre déposée forme une seule couche.

La cuisson a faible flux 9 est réalisée dans la
premiere partie d'un four, la partie dans lagquelle
s'effectue 1l'introduction des piéces peintes. Le flux d'air
chaud, qui provient du bas du four est freiné par une
protection mécanique. Ainsi, le choc thermique est limité
ainsi que le brassage d'air qui pourrait perturber
l1'uniformité du dépdt de peinture. Ceci est limité a une
durée trés courte de deux a quatre minutes, pendant
lagquelle la peinture commence & adhérer au support.

La culsson a flux élevé 10 est de type connu. Elle a
lieu dans le reste du four. Les deux types de cuisson sont
réalisés par exemple dans four a gaz mais il va de soi que
tout autre type de four adapté a cette fonction pourra étre
utilisé.

Enfin, dans le cas des pieces vendues sous la forme de
panneaux, la découpe 1l de marges permet a la fois de
mettre la piéce aux dimensions requises et d'éliminer 1le
percage 2 d'électrode.

L'application 12 de vernis est de type connu, par
exemple a rideau, a cylindre, par pistoletage automatique

ou manuel.

d'importance décroissante.
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- 1'utilisation d'une électrode qui comporte des
saillies droites ou courbes ou des angles aigus et qui
favorise ainsi l'apparition d'un champ électrique sphérique

ou aplati autour de 1'électrode lorsque celle-ci est reliée

a une source de tension.

- le poncage effectué avec un grain supérieur a 300 et
préférentiellement de 400, correspondant aussi a une
opération appelée égrenage. Ce poncage améliore la rugosité
de surface sans ouvrir de voies au débullage au moment de
la cuilsson.

- la protection des chants 3 qui sont recouverts de
pidte a bois que 1'on peﬁt diluer ou de vernis de
polvyuréthanne. Cette opération consiste donc a obturer les
pores du bois ou encore a remplir les aspérités du bois.
Cette protection des chants comporte aussi une phase de

séchage gquli peut durer gquelgues heures.

Dans la figure 1, on applique le procédé objet de la
présente invention a un exemple particulier, celui du bois
d'ameublement. Cependant, d'autres exemples auraient pu
étre utilisés, par exemple, celui du pléatre, celui de
matériaux terreux, de briques, de P.V.C, de tuiles et plus
généralement de tous les matériaux légerement conductéurs.

On peut également appliquer le procédé selon la
présente invention a des produits cartonnés réalisés a

————— - ~

partir de produits déchiquetés mélangés a de la colle a
base d'urée formol et compressés a chaud. Les produits
déchiquetés pourront étre des cartons doublés d'une feuille
d'aluminium.

Il est a8 noter gque la peinture peut étre métalliseée
et/ou réaliser une métallisation de la piece ou tout autre

effet de surface, comme les effets grainés, martelés,

structurés et lisse.

Les produits réalisés selon le procédé décrit en
figure 1 ont subi avec succes les tests de résistance aux
chocs avec bille de 110 grammes, pour qualification des
peintures lagues et vernis, les essais d'adhérence par

quadrillage sur vernis ou lague, les tests de résistance
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aux rayures, aux brillures de cigarettes; aux taches des
produits domestiques et alimentaires.

Selon une premiéere variante, le procédé comporte une
phase de vernissage par application de vernis incolore 3a

5 séchage aux rayonnements ultraviolets possédant une
brillance variable entre 25 et 100 pour-cent, selon le
choix de l1'utilisateur sans égrenage du support. Le
grammage par metre carré atteint de préférence 90 a 160
grammes avec une précision et une homogénéité de 10

10 grammes.

Selon une seconde variante, le procédé comporte une
phase de vernissage par'application d'un vernis
polyuréthanne a séchage classique ou d'une padte a bois
diluée a séchage classique.

15 Selon ces deux variantes, les méthodes d'applications
peuvent étre, par exemple, par robot, par rideau, par
pistolétage ou manuellement.

La figure 2 représente de maniére schématique une
installation de peinture selon 1'invention.

20 Dans la figure 2 sont représentés un pistolet 13, une
piece a peindre 16, une électrode 17, un support
d'électrode 18 et une source de tension 19, de la peinture
20, un jet de peinture 21, un compresseur 45 et une cuve de
poudrage 46 constituant réserve de peinture 20.

25 Le pistolet 13 est adapté a orienter le jet de
peinture 21 chargée électriquement vers la piéce 16. Il est
de type connu. Ce pistolet comporte une chambre interne
ménagée dans un canon de projection et en relation d'une
part avec un orifice de sortie de peinture prévu en

30 extrémité du canon et d'autre part avec la réserve de
peinture 46 par l'intermédiaire d'un conduit. La peinture
sous forme de poudre est propulsée par air comprimé au
travers de la chambre depuis la réserve 46 vers 1'orifice
de sortie de peinture. Dans la chambre du pistolet est

35 prévue une électrode, non représentée, connectée

électriquement par 1'intermédiaire de la cascade

electronique du pistolet, au pdle positif de la source de
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tension électrique 19. L'autre podle de la source de tension
19 est connecté électriquement a 1'électrode 17 soit
directement soit indirectement par 1'intermédiaire du
support 18. Entre 1'électrode 17 et 1'électrode du pistolet
est donc établi un champ électrostatique qui peut étre
négatif ou positif selon le choix de la cascade
électrﬁnique. La peinture se charge électriquemént lors de
son passage dans la chambre en venant a proximité ou au
contact de 1'électrode du pistolet. De préférence la source
de tension électrique fournie entre ses bornes une
différence de potgntiel de plusieurs dizaines de kilovolts.

La piece a peindre'i6 est dans 1 'opération projection
de peinture 8 du procédeée décrit en figure 1. Elle a donc
déja été poncée avec un graln supérieur a trols cents et
ses chants ont éventuellement leurs aspérités bouchées.

Le compresseur 45 injecte de 1'air comprimé dans la
cuve de poudrage 46 selon des technigques connues afin de
fluidifier la peinture contenue dans cette cuve. La
peinture fluidifiée est ensuite amenée au pistolet.

Le support d'électrode 18 est adapté a supporter
mécaniquement 1'électrode 17 et la piece 16 et a relier
électriquement une des bornes électriques de la source de
tension 19 a 1'électrode 17.

IL'électrode 17 favorise 1'apparition d'un chant électrique
sphérique ou aplati autour d'elle lorsqu' elle est reliée a
une source de tension. L'électrode 17 est conductrice,
comporte des régions anguleuses telles que par exemple des
saillies droites ou courbes ou des angles aigus. Ainsi
l1'électrode 17 comporte des parties concaves. Elle est
reliée électriquement a une masse électrique et a la piéce
16. A cette masse électrique sera relié le pdle négatif de
la source de tension 19. Elle sert aussi de support de 1la
piece 16.

Chaque salllie gue peut comporter 1'électrode, selon
un plan normal & la surface de ladite électrode, pourra

présenter une section droite triangulaire ou bien
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trapézoidale ou bien toute autre forme présentant 3
distance de ladite surface une région de forte courbure.

Chaque saillie pourra former un picot ou bien étre

1 ar
T A

longiforme et se développer dans ce dernier cas de m

$)

1B
e o

ot
(D

rectiligne sur la surface de 1'électrode ou bien de maniére
courbe par exemple en cercle en hélice ou autre courbe.

LL'électrode pourra comporter un noyau, la ou les
saillie(s) étant ménagée(s) sur la surface externe du noyau
et pouvant se développer de maniére radiale par rapport a
ce dernier. Une électrode avec noyvau est destinée 3 venir
s'insérer dans un trou préalablement ménagé dans la plece 3
peindre, -

Une telle électrode lorsqu'elle est reliée mécaniquement et
eélectriquement a une piéce se présentant sous la forme d4d'un
panneau de contour polygonal dont toutes les surfaces
externes sont a peindre, est introduite dans le panneau
préférentiellement dans le sens de 1'épaisseur de ce
dernier. L'axe longitudinal du noyau de 1'électrode est
donc perpendiculaire aux deux grandes faces du panneau.

Le noyau pourra présenter une section droite
polygonale mais de préférence la section droite de ce noyau
est circulaire. Ce noyau sera cylindrique ou bien de forme
conique. Les saillies d'une électrode avec noyau
cylindrique ou conigque pourront se développer chacune selon
une des génératrices de la surface cylindrique ou conigue
externe du noyau ou bien de maniére courbe sur cette
surface externe par exemple en hélice, en cercle et autre.
Les saillies d'une électrode avec noyau cylindrique ou
conlque pourront étre aussi constituées par des picots
lesquels se développeront de maniére radiale par rapport au
noyau.

La figure 3 représente une vue en coupe d'un mode
préférentiel de réalisation de 1'électrode objet de la
présente i1nvention. La figure 4 représente une vue de face
du méme mode de réalisation de 1'électrode. Cette électrode
constituée par un noyau cylindrique, est pourvue d'un

filetage extérieur et d'au moins une rainure longitudinale
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s'étendant suivant une génératrice du ﬁoyau au travers du
filetage.

Dans la figure 3 et dans la figure 4 sont représenteés
une piéce 16, une électrode 17 avec noyau cylindrigque
comportant un filetage externe 22, 23, 24, 25, au moilns une
rainure, un évidement 28, un filetage interne 29, une face
avant 30 et une tige 32. Préférentiellement 1'électrode est
prévue avec deux rainures 26, 27, diamétralement opposées.
L'électrode pourra étre équipée d'un nombre plus important
de rainures lesquelles préférentiellement seront écartées

b

réguliérement les unes des autres. Par ailleurs 1l est a

préciser que la longueur de l'électrode est adaptéee a

l'épaisseur du produit a peilndre.

La piéce 16 a été percée d'un trou dont le diametre
est sensiblement égal au diamétre a fond de filet des
filetages externes 22, 23, 24 et 25 et dont la profondeur
est sensiblement égale ou supérieure & la longueur
rentrante de 1'électrode dans le panneau.

Le filetage externe 22, 23, 24, 25 et les deux
rainures 26, 27 sont formées dans un filetage unigue dont
le pas par exemple est de 1l'ordre du millimetre. Chaque
morceau de filetage 22, 23, 24 et 25 est donc sensiblement
égal mais inférieur & un demi pas d'une hélice s'arreétant
auxXx rainures 26 et 27. L'électrode 17 comporte donc des
saillies courbes et hélicoidales et des angles aigus.

L'évidement 28 de forme cylindrique traverse de part
en part 1'électrode suivant 1'axe médian longitudinal du
noyau de cette derniere.

LL'électrode telle gque représentée en figure 3 ne
comporte pas d'épaulement mais en variante elle peut étre
équipée d'un épaulement pour limiter la pénétration dans la
piece 16.

Le filetage interne 29 ou taraudage est réalisé dans
l1'évidement 28 sur toute la idngueuf d;_ce-aerﬁier.

La tige 32 métallique permet 1 'enfoncement de

l]'électrode 17 dans la piéce 16 par sa géométrie et la

connexion de connecteurs électriques a 1'électrode 17. La
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tige 32 est préférentiellement cylindrique et comporte un
filetage en extrémité pour s'engager, par cette extrémité,
en vissage dans le taraudage 29 de 1'électrode 17. Cette
tige 32 assurera une connexion électrigue et mécanique de
l'électrode au support d'électrode 18. Cette tige peut
aussl constituer support d'électrode.

La forme de 1'électrode 17 présentée en figure 3 et 4
est préférentiellement insérée par vissage. Grace i la
présence des rainures, l1'électrode selon cette forme de
réalisation est autotaraudeuse et son vissage dans le trou
réalise le taraudage de’ce dernier. Ainsi les saillies sous
forme de filet que présente cette électrode pénetrent en

totalité dans le matériau du panneau et sont de ce fait en

derniére.

Préférentiellement, la profondeur d'insertion de
l'électrode 17 dans le trou réalisé par percage de la piece
16 est sensiblement supérieur a la moitié de l1"épaisseur de
la piece 16 et sensiblement inférieure a ladite épalisseur.

La figure 5 représente une vue en coupe d'un deuxieme
mode de réalisation de 1'électrode objet de la présente
invention.

| La figure 6 représente une vue de face de 1'électrode
présentée en figure 5.

Dans les figures 5 et 6 sont représentés une piéce 16,
une électrode 17 comportant un noyau sur la surface
cylindrique duquel sont prévues des saillies droites
longitudinales externes 33 séparées par des creux 34
longitudinaux, un évidement 35, un épaulement 31 et une
tige 32. Cette électrode présente un novau cylindrique.

Les salillies droites longitudinales externes 33 et les
creux 34 forment un prisme a base polygonale, par exemple
en forme d'étoile. L'évidement 35 traverse de part en part
l'électrode et est ménagé suivant 1'axe longitudinal du

noyau de cette derniere. L'épaulement 31 et la tige 32
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filetée en extrémité ont les mémes caréctéristiques et
fonctions gue dans les figures 3 et 4.

La forme de 1'électrode 17 présentée en figure 5 et 6
est préférentiellement enfoncée en force dans un trou
préalablement ménagé dans le panneau. L'électrode 17
comporte donc des saillies droites et des angles aigus.

D'autres formes d'électrodes sont conformes a 1l'esprit
de 1'invention, comme, par exemple, des vis a boils, des
tiges filetées, ou tout autre élément.

On pourra prévoir également une électrode se
présentant sous la formg'd'une plague d'épaisseur réduite
et de contour polygonal par exemple, les saillies étant
ménagées sur 1l'une des faces au moins de ladite plague. Une
telle électrode peut étre insérée en force dans le panneau
de bois sans percage préalable de ce dernier ou bilen étre
inséré dans le percage prévu pour recevolir cette électrode
ou bien étre apposé sur une des faces de la plece. Les
saillies prévues pour cette électrode sous forme de plague
pourront étre des picots des bossages longiformes et '
autres. Les saillies présenteront toujours chacune une
section droite de forme triangulaire, de forme trapézoidale
et autres formes susceptibles d'étre le siege d'un effet
électrostatiqgque dit de pointe.

LLa plague pourra former une succession de saillles et
creux, ainsi cette plagque sera ondulée. Les ondulations de
la plague pourront étre de forme triangulaire. Les grandes
faces des ondulations pourront étre lisses ou bien
présenter des saillies comme celles précédemment décrites.

L.La figure 7 représente, en coupe, un champ électrique
généré par un dispositif objet de la présente invention.

Dans la figure 7 sont représentées des lignes
d'équipotentiel 36, 37 et 38 générées par la mise sous
tension dans 1'air de la partie insérée des électrodes 17.

Ces lignes d'équipotentiel 36, 37 et 38 sont

elliptiques et, dans 1'espace, leur surtface est

ellipsoidale.
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On comprend gque lorsque l’électrodé 17 est insérée
dans la piéce 16, les lignes de champs prennent des formes
encore plus aplaties et que 1'une d'entre elles est
sensiblement identique 3 la forme de la piéce 16. Cela est
dii & la diélectricité du matériau constituant la pliece 16
ou & sa légere conductivité.

La figure 8 représente un four de cuisson de peinture
selon la présente invention.

Dans la figure 8 sont représentés un four 39, une zone
d'entrée de piéces 40, une zone de sortie de piéces 41, une
zone de chauffe a flux ?Levé 42, une entrée d'air chaud 43
munie d'une protection 44.

Le four 39 comporte la zone d'entrée de piéces 40 gui
est, par exemple, & une extrémité et la zone de sortie de
pieces 41 qui est, 3 ]l'autre extrémité du four. Entre ces
deux zones s'étend une zone intermédiaire 42 Dans ce four
(39) la premiére phase de chauffage ou de cuisson se fait
avec des vitesses de déplacement d'air réduites par rapport
aux phases de chauffage ou de cuisson suivantes afin que
la peinture puisse se gélifier avant que la pléece parvienne
dans la région a fort mouvement d'air. La premiéere phase de
chauffage est réalisée dans la zone d'entrée d'air tandis
que la phase suivante est réalisée dans le reste du four
c'est & dire dans les zones 42 et 41. Il v a lieu de noter
gque la totalité du volume du four est 3 tempéféture
uniforme.

La région de chauffage a8 flux élevé 42 englobe les zones 42
et 41. Selon une forme préférée de réalisation le four est
muni sur toute son étendue d'orifices d'entrée d'air,
l"entrée d'air s'effectuant par le bas et les orifices
étant répartis dans les zones 40, 41, et 42. Afin que le
mouvement d'air soit réduit dans la zone d'entrée d'air
cette derniere est munie d'un écran 44 constitué par une
parol amovible posée sur le fbnd de la zone 40 afin de
masquer les orifiices d'entrée d'air de cette derniere.

Selon ce procédé et ce dispositif de chautffage, les pieces

16 sublssent en premier lieu une cuisson sans choc
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thermique ni brassage d'air, ces deux événements pouvant
détériorer les peintures réalisées sur les surrace des
piéces 16 qui sont encore sous forme de poudre. solide

déposée sur la surface des pieces 16.

I1 est a noter que les températures et durées de
cuisson sont celles qui sont conseillées pour les pelntures

en poudre utilisées, le bois pouvant, une fois protégé sur

ses chants et ses défoncages par un appréet de blocage,
supporter des hautes températures sans dilatation

thermique.

Le procédé et le d;spositif décrits dans la présente
invention s'appliquent aussi bien a la peinture de pieces
en bois aggloméré, en bois compressé, en bois aggloméreé
revétu de film en polyvinyle, par exemple du P.V.C. lisse
ou d'imitation d'essence naturelle, en bois M.D.F. brut ou
lisse ou revétu de P.V.C. lisse ou d'imitation d'essence
naturelle, ou de placage d'essence naturelle.

Il v a lieu de noter que l'électrode peut étre un
&lément du produit fini et pour cette raison n'est pas
retirée du panneau. Cette électrode qui dans ce cas
constitue insert pourra servir ultérieurement de point

d'ancrage pour le panneau.
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REVENDICATIONS

1. Electrode (17) pour installation de peinture
par voie électrostatique de piéces en matériau diélectrique
ou faiblement conducteur destinée a venir en contact de la
piéce (16) & peindre et & étre connectée a l'un des deux
pdles d'une source de tension électrique (19) eéquipant
l'installation, laquelle installation comporte un pistolet
(13) comportant dans la section de passage de la peilnture
une électrode connectée a l'autre pdle de la source de
tension (19) ledit pistolet (13) étant assujetti a charger
électriquement la peinture et a la projeter sur la piéce a
peindre, caractérisée en ce qu'elle comporte sur sa surface
externe des régions anguleuses jointes par des régions en
creux, lesdites régions anguleuses et lesdites régions en
creux étant destinées & venir au moins en partie dans la
piéce a peindre, lesdites régions anguleuses étant le siege
de l'effet électrostatique dit de pointe, ledit effet de
pointe entrainant une déformation importante des lignes de
champ, permettant un dépdt simultané sur toutes les faces

de la piéce (16) sans déplacer le pistolet (13).

2. Electrode (17) selon la revendication 1,

caractérisée en ce que les régions anguleuses sont formées

par des saillies (22), (23), (24), (25), (33).

3. Flectrode (17) selon la revendication 2,
caractérisée en ce qu'elle comporte un noyau, la ou les
saillie(s) (22), (23), (24), (25), (33) étant ménagée(s)

sur la surface externe du noyau.
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4 . Electrode (17) selon 1la revendication 3,
caractérisée en ce que chaque saillie (33) est longiforme

et se développe de manieére rectiligne.

5. Electrode (17) selon 1l'une quelcongue des
revendications 2 & 4, caractérisée en ce qu'elle présente
un noyau longiforme de section droite circulaire, la ou les
saillies (22), (23), (24), (25), se développant en hélice

sur la surface externe du noyau.

6 . Electrode (17) selon 1la revendication 5,
caractérisée en ce gqu'elle est constituée par un noyau
cylindrique pourvu d'un filetage (22), (23), (24), (25)
extérieur et d'au moins une rainure longitudinale (26),
(27), s'étendant suivant une génératrice du noyau, au

travers du filetage.

7. Electrode (17) selon 1la revendication 2,
caractérisée en ce qu'elle se présente sous la forme d'une
plaque, la ou les saillies étant ménagées sur l'une des

faces au moins de ladite plaque.

8 . Electrode (17) selon 1la revendication 1,
caractérisée en ce qu'elle est formée par une plaque

ondul ée.

9. Flectrode (17) selon 1la revendication 8,
caractérisée en ce que les ondulations de la plaque sont

triangulaires.

10. Electrode (17) selon 1la revendication 9,
caractérisée en ce que la plague, sur au moins l'une de ses

faces, comporte des saillies.
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11. Procédé de ©peinture de ©piéece (16) en
matériau diélectrique ou faiblement conducteur, dans lequel
est utilisé un moyen (13) de projection de peinture (20)
comprenant une chambre en relation d'une part avec un
orifice de sortie de peinture et d'autre part avec une

réserve de peinture (46), caractérisé en ce qu'il consiste:

— & relier mécaniquement et électriquement a la pieéce (16)
au moins une électrode (17) selon 1l'une dquelconque des

revendications 1 & 10,

— & créer un champ électrostatique entre 1'électrode (17)
et le moyen de projection de peinture (13) par application
d'une différence de potentiel électrique entre 1l'électrode
(17) et une autre électrode logée dans la chambre du moyen

de projection (13),

— a propulser la peinture depuis la réserve (46), vers

l'orifice de sortie par passage au travers de la chambre,

S

— & charger électriquement cette peinture (20), et

— & projeter cette peinture vers la piéce (16) a peindre.

12. Procédé de peinture selon la revendication
11, caractérisé en ce qu'il consiste a utiliser de la

peinture solide sous forme de poudre.

13. Procédé de peinture selon la revendication
11 ou 12, caractérisé en ce qu'il consiste a introduire

l1'électrode (17) dans la masse de la piéce (16).

14. Procédé de peinture selon la revendication
11 ou 12, caractérisé en ce qu'il consiste a apposer
l1'électrode (17) sur au moins une des faces externes de la

I

piéce (16) a peindre.
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15. Procédé de peinture selon 1l'une quelconque
des revendications 11 & 14, caractérisé en ce qgu'avant
apposition de la peinture, les surfaces &a peindre de la

piece sont égrenées.

16. Procédé selon la revendication 15,
caractérisé en ce gque les chants des piéces et les
défoncages ont, préalablement & la projection de peinture
solide, leurs aspérités bouchées par application d'un

apprét de blocage.

17. Procédé selon 1l 'une qguelconque des
revendications 11 & 16, caractérisé en ce qu'il comporte un
passage dans un four (39) dans lequel la cuisson a faible
flux se fait avec des vitesses de déplacement d'air

réduites par rapport aux phases de chauffage suivantes.

18. Insﬁallation de peinture de piece (16) en
matériau diélectrique ou faiblement conducteur pour la mise
en oeuvre du procédé selon l'une guelcongque  des
revendications 11 & 17, caractérisée en ce qu'elle est
équipée d'au moins une électrode (17) selon l'une

o

quelcongue des revendications 1 a 10.

19. Installation selon la revendication 18,
caractérisée en ce qu'elle comporte un four (39) dans
lequel la cuisson & faible flux se fait avec des vitesses
de déplacement d'air réduites par rapport aux phases de

chauffage suivantes.
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