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couleur d'un moyeu, comprenant : aprés qu'une peinture noire a été pulvérisée sur la
surface du moyeu, l'usinage d'une surface brillante tournée, puis la pulvérisation du
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1
REVENDICATIONS

1. Un procédé de pulvérisation a regisire de couleur d'un moyeu, comprenant ; apres qu'une
peinture noire a €€ pulvérisée sur la surface du moyeu, usiner l'une surface brillante tournée,
puis pulvériser le moyeu avec une peinture celluloid de couleur,

dans lequel le procédé comprend les €tapes de : prétraitement—séchage—pulvérisation

d'une poudre de base—durcissement—pul vérisation d'une peinture
noire—durcissement—usinage d'une surface brillante
tournée—prétraitement— séchage—pulvérisation d'une poudre

transparente—durcissement—pulvérisation d'une peinture celluloid de couleur—durcissement,

dans lequel, dans le processus de pulvérisation d'une peinture celluloid de couleur, un
pistolet pulvérisateur a coupelle rotative est adopté pour la pulvérisation, la vitesse de rotation
est de 25000 R/min, le gaz de formation est de 2 a 3 bars et la pression de sortie de la peinture
est de 4 a 5 bars, garantissant ainsi que la peinture celluloid de couleur est uniformément et
entierement pulvérisée sur la surface du moyeu ; et

dans lequel, dans le processus de durcissement de la peinture celluloid de couleur, la
température de la piece est contrélée 4 150°C pendant 10 & 15 min, de sorte que la peinture
celluloid de couleur ait une meilleure flexibilité et une meilleure adhérence du revétement.

2. Le procédé selon la revendication 1, dans lequel (1) dans le processus de pulvérisation de
poudre de base, un pistolet de pulvérisation électrostatique est adopté pour la pulvérisation, la
tension est contrdlée a 60~80 KV et la sortie de poudre est controlée a 10~15 g/s, assurant ainsi
une excellente adhérence entre les revétements ; et/ou

(2) dans le processus de durcissement de la poudre de base, la température de surface d'une
piece est controlée a 180 ° C pendant 8 ~ 12 min, de sorte que la poudre conserve une certaine
flexibilité et une meilleure adhérence du revétement.

3. Le procédé selon la revendication 1 ou 2, dans lequel, dans le processus de pulvérisation
d'une peinture noire, un pistolet pulvérisateur a air est adopté pour la pulvérisation, la sortie
d'air est contr6lée a 50~100 cc/min, et la pression du secteur d'atomisation est de 2~3 bar,

garantissant ainsi que la peinture noire est uniformément et entiérement pulvérisée sur la
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surface du moyeu ; et/ou

dans le processus de durcissement de la peinture noire, la température de la piéce est
contrdlée a 150 ° C pendant 10 ~ 15 min, de sorte que la peinture noire ail une bonne [lexibilité
et une bonne adhérence du revétement.

4. Le procédé selon I'une des revendications 1 a 3, dans lequel, dans le processus d'usinage
d'une surface brillante tournée, la vitesse de rotation S est contrélée a 1200 rpm, et la vitesse
d'alimentation F est de 0,2 mm/r.

5. Le procédé selon I'une des revendications 1 & 4, dans lequel. dans le processus de
pulvérisation de poudre transparente, le pistolet de pulvérisation électrostatique est adopté pour
la pulvérisation, la tension est contrélée a 60 ~ 80 KV, et la sortie de poudre est contrdlée a 10 ~
15 g /s, assurant ainsi une excellente adhérence entre les revétements ; et/ou

dans le processus de durcissement de la poudre transparente, la température de surface de la
piece est contrdlée a 177 ° C pendant 10 ~ 15 min, de sorte que la poudre conserve une certaine
flexibilité et une meilleure adhérence du revétement.

6. Le procédé selon 1'une des revendications 1 a 5, dans lequel,

dans le processus de pulvérisation de poudre de base, un pistolet de pulvérisation
électrostatique est adopté pour la pulvérisation, la tension est contrélée a 60 KV et le sortie de
poudre est contrdlé a 10 g/s, assurant ainsi une excellente adhérence entre les revétements ;

dans le processus de durcissement de la poudre de base, la température de surface d'une
piece est contrdlée a 180°C pendant 8 min, de sorte que la poudre conserve une certaine
flexibilité et une meilleure adhérence du revétement ;

dans le processus de pulvérisation d'une peinture noire, un pistolet pulvérisateur a air est
adopté pour la pulvérisation, la sortie d'air est contr6lé a 50 cc/min et la pression du secteur
d'atomisation est de 2 bars, garantissant ainsi que la peinture noire est uniformément et
entiérement pulvérisée sur la surface du moyeu ;

dans le processus de durcissement de la peinture noire, la température de la piéce est
contrdlée a 150°C pendant 10 min, de sorte que la peinture noire ait une bonne flexibilité et une
bonne adhérence du revétement ;

dans le processus d'usinage d'une surface brillante tournée, la vitesse de rotation S est
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contrélée a 1200 rpm, et la vitesse d'alimentation F est de 0,2 mmy/r ;

dans le processus de pulvérisation de poudre transparente, le pistolet de pulvérisation
électrostatique est adopté pour la pulvérisation, la tension est contrdlée a 60 KV et la sortie de
poudre est contrdlée a 10 g/s, assurant ainsi une excellente adhérence entre les revélements ;

dans le processus de durcissement de la poudre transparente, la température de surface de la
piece est contrélée a 177°C pendant 8 min, de sorte que la poudre conserve une certaine
flexibilité et une meilleure adhérence du revétement ;

dans le processus de pulvérisation d'une peinture celluloid de couleur, un pistolet
pulvérisateur a coupelle rotative est adopté pour la pulvérisation, et la vitesse de rotation est
de25000 R/min ; et

dans le processus de durcissement de la peinture celluloid de couleur, la température de la
piece est contrélée a 150 ° C pendant 10 min, de sorte que la peinture celluloid de couleur ait
une meilleure flexibilité et une meilleure adhérence du revétement.

7. Le procédé selon l'une des revendications 1 a 5, dans lequel,

dans le processus de pulvérisation de poudre de base, un pistolet de pulvérisation
électrostatique est adopté pour la pulvérisation, la tension est contrélée a 70 KV et le sortie de
poudre est contrdlé a 12 g/s, assurant ainsi une excellente adhérence entre les revétements ;

dans le processus de durcissement de la poudre de base, la température de surface d'une
piece est contrélée a 180°C pendant 10 min, de sorte que la poudre conserve une certaine
flexibilité et une meilleure adhérence du revétement ;

dans le processus de pulvérisation d'une peinture noire, un pistolet pulvérisateur a air est
adopté pour la pulvérisation, la sortie d'air est contr6lé a 80 cc/min et la pression du secteur
d'atomisation est de 2,5 bars, garantissant ainsi que la peinture noire est uniformément et
entiérement pulvérisée sur la surface du moyeu ;

dans le processus de durcissement de la peinture noire, la température de la piéce est
contrdlée a 150°C pendant 12 min, de sorte que la peinture noire ait une bonne flexibilité et une
bonne adhérence du revétement ;

dans le processus d'usinage d'une surface brillante tournée, la vitesse de rotation S est

contrélée a 1200 rpm, et la vitesse d'alimentation F est de 0,2 mm/r ;
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dans le processus de pulvérisation de poudre transparenie, le pistolet de pulvérisation
électrostatique est adopté pour la pulvérisation, la tension est controlée a 70 KV et la sortie de
poudre est contrdlée a 12 g/s, assurant ainsi une excellente adhérence entre les revélements ;

dans le processus de durcissement de la poudre transparente, la température de surface de la
piece est contrdlée a 177°C pendant 12 min, de sorle que la poudre conserve une cerlaine
flexibilité et une meilleure adhérence du revétement ;

dans le processus de pulvérisation d'une peinture celluloid de couleur, un pistolet
pulvérisateur a coupelle rotative est adopté pour la pulvérisation, et la vitesse de rotation est de
25000 R/min, le gaz de formation est de 2.5 bars et la pression de sortie de la peinture est de 4.5
bars, garantissant ainsi que la peinture celluloid de couleur est uniformément et entierement
pulvérisée sur la surface du moyeu; et

dans le processus de durcissement de la peinture celluloid de couleur, la température de la
piece est contrélée a 150 © C pendant 12 min, de sorte que la peinture celluloid de couleur ait

une meilleure flexibilité et une meilleure adhérence du revétement.

8. Le procédé selon 'une des revendications 1 a 5, dans lequel,

dans le processus de pulvérisation de poudre de base, un pistolet de pulvérisation
électrostatique est adopté pour la pulvérisation, la tension est contrélée a 80 KV et le sortie de
poudre est contrdlé a 15 g/s, assurant ainsi une excellente adhérence entre les revétements ;

dans le processus de durcissement de la poudre de base, la température de surface d'une
piece est contrdlée a 180°C pendant 12 min, de sorte que la poudre conserve une certaine
flexibilité et une meilleure adhérence du revétement ;

dans le processus de pulvérisation d'une peinture noire, un pistolet pulvérisateur a air est
adopté pour la pulvérisation, la sortie d'air est contrélé a 100 cc/min et la pression du secteur
d'atomisation est de 3 bars, garantissant ainsi que la peinture noire est uniformément et
entierement pulvérisée sur la surface du moyeu ;

dans le processus de durcissement de la peinture noire, la température de la piéce est
contrélée a 150°C pendant 15 min, de sorte que la peinture noire ait une bonne flexibilité et une

bonne adhérence du revétement ;
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dans le processus d'usinage d'une surface brillante tournée, la vilesse de rotation S est
contrélée a 1200 rpm, et la vitesse d'alimentation F est de 0,2 mm/r ;

dans le processus de pulvérisation de poudre (ransparenie, le pistolet de pulvérisation
électrostatique est adopté pour la pulvérisation, la tension est contr6lée a 80 KV et la sortie de
poudre est contrdlée a 15 g/s, assurant ainsi une excellente adhérence entre les revétements ;

dans le processus de durcissement de la poudre transparente, la température de surface de la
piece est contrdlée a 177°C pendant 15 min, de sorte que la poudre conserve une certaine
flexibilité et une meilleure adhérence du revétement ;

dans le processus de pulvérisation d'une peinture celluloid de couleur, un pistolet
pulvérisateur a coupelle rotative est adopté pour la pulvérisation, la vitesse de rotation est de
25000 R/min, le gaz de formage est de 3 bars et la pression de sortie de peinture est de 5 bars,
garantissant ainsi que la couleur la peinture celluloid est uniformément et entierement
pulvérisée sur la surface du moyeu ; et

dans le processus de durcissement de la peinture celluloid de couleur, la température de la
piece est controlée a 150 © C pendant 15 min, de sorte que la peinture celluloid de couleur ait

une meilleure flexibilité et une meilleure adhérence du revétement.



	Données bibliographiques
	Revendications

