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Ponçage et techniques d’abrasion (1ère partie)

Terminologie générale
Nous commençons par la base, afin de 
mieux comprendre ce que le ponçage 
implique spécifiquement et ce que 
sont les éléments fondamentaux d’un 
produit abrasif. Le produit abrasif est 
déterminé par différents collages, 
différents grains de ponçage et 
différentes couches inférieures. Un 
produit abrasif se compose toujours 
d’une couche inférieure, d’une 
couche de grains, d’une couche de 
colle et éventuellement d’un second 
revêtement ou couche de colle 
spécifique. Un prochain numéro de 

TechFlash traitera du procédé de fabrication, de la méthode de revêtement et des 
traitements spéciaux, qui peuvent chacun permettre d’obtenir différents résultats 
de ponçage et différentes caractéristiques.

Composants de base
Grains abrasifs
Des grains naturels et des grains synthétiques sont disponibles sur le marché. Le grenat, l’émeri 
et l’oxyde de fer, par exemple, sont des grains naturels. L’oxyde d’aluminium, le carbure de 
silicium et l’alumine zircone sont des exemples de grains synthétiques. Ils sont utilisés comme 
composants de base et possèdent chacun leurs caractéristiques spécifiques.

Les grains naturels sont d’un caractère doux et, vus au microscope, ils sont semi-tranchants. 
Ils sont principalement utilisés pour polir et faire briller.

Les grains synthétiques sont utilisés plus fréquemment. L’oxyde d’aluminium en 2 sortes : 
marron clair (dur) et marron foncé (très dur). Le carbure de silicium en noir bleu / vert : très 
tranchant mais se brisant facilement. 
Le zirconium : extrêmement dur, utilisé pour 
des matières plus lourdes.

Le grain
Grosseur du grain
L’indication de la grosseur du grain est toujours précédée 
de la mention P : FEPA (Federation of European 
Producers of Abrasives, Fédération européenne des 
fabricants de produits abrasifs), la normalisation pour 
l’Europe. D’une manière générale, les grosseurs de grain 
sont donc comparables et sans doute même identiques 
pour chaque fabricant et chaque fournisseur.
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Cette Newsletter technique a été 
réalisée grâce à la coopération de notre 
staff technique mondial, qui a joué un 
rôle très important dans la recherche 
d’information, articles, idées, photos etc.
Le personnel en rédaction, même si 
conscient de sa responsabilité dans 
l’assurance de la fiabilité des sources, 
ne peut pas être tenu responsable 
pour toutes fautes ou inexactitudes 
éventuelles dans cette publication.

Si vous désirez plus de copies de cette 
Newsletter TechFlash, nous vous prions 
de contacter nos bureaux ou bien un 
de nos techniciens.

DANS CE BULLET IN D’ ÍNFORMATION:
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Sélection du système de couleur
A 	 Dans le menu sous « Système » et « Setup », sélectionner les 

systèmes de couleur.

B 	 L’écran vous permet de sélectionner la marque.

C 	 Sélectionner ensuite les systèmes de couleur applicables 
dans votre cas.

D 	 La couleur (B60) est désormais disponible dans les systèmes 
de couleur sélectionnés.
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Forme du grain
La forme du grain a une grande influence sur l’aspect de la surface poncée. L’utilisation de grains fins, 
tranchants ou pointus entraîne des rayures de ponçage fines et profondes. L’utilisation de grains larges, 
à angles obtus et aplatis entraîne des rayures moins profondes mais plus larges.

Couches de colle
Il existe deux sortes de colles : les colles naturelles et les colles synthétiques.
Colles naturelles : colles animales, souples et bon marché, elles présentent néanmoins 
l’inconvénient de mal résister à l’humidité et à la chaleur.
Colles synthétiques : rigides et assez chères, elles offrent une meilleure résistance à 
l’humidité et à la chaleur. Il est possible de combiner différentes colles.

Couche inférieure
Plusieurs possibilités existent : papier, toile et fibre.

Revêtement
La qualité est également partiellement déterminée par la manière selon laquelle les grains sont répandus sur la couche inférieure. 
Les grains sont fixés sur la couche inférieure soit de manière électrostatique, soit au hasard.
Revêtement « fermé » : 90 à 95 %.
Revêtement « ouvert » : environ 50 %.
Un traitement « No-Fill » est également effectué : il s’agit d’un traitement avec stéarate de zinc, grâce auquel la 
matière se remplira moins rapidement.

Dans un prochain numéro de TechFlash, nous traiterons les étapes du ponçage et les applications.

Mises à jour ICRIS
Outre les mises à jour ICRIS que nous publions tous les 3 mois, 
nous travaillons constamment à la poursuite du développement 
du logiciel. À cette fin, nous serons contraints plus tard cette 
année de cesser le soutien des versions de Windows antérieures 
à Windows XP. Cela signifie qu’à l’avenir, l’ICRIS ne fonctionnera 
vraisemblablement plus entièrement si vous travaillez encore avec 
Windows 95 ou 98. Nous vous recommandons donc de passer si 
nécessaire à une version plus récente de Windows, afin d’éviter 
des problèmes avec l’ICRIS.
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HSS : Gray Shades

1. Marque de la voiture 
(cliquer sur « Brands ») :

2. Taper « HSS » (Gray Shades). Cliquer 
ensuite sur « HSS Gray Shades » :

3. Le choix proposé va d’entièrement 
blanc jusqu’à entièrement noir, avec 
plusieurs teintes grises intermédiaires. La 
teinte grise la plus utilisée (environ 80 %) 
est le numéro 5, convenant spécialement 
pour les couleurs argent métallisé. 
Choisir à présent la formule adéquate en 
harmonie avec la couleur de la voiture.

4. Double-cliquer sur la teinte grise HSS qui 
convient, pour ouvrir la formule.

HSS : Gray Shades, nouvelles options 
pour les apprêts 8-14510 et 8-14540. 
L’ICRIS permet de choisir une teinte grise 
qui s’harmonise mieux à la couleur de la 
voiture à repeindre.
Exemple de la fonction de recherche de 
l’apprêt adéquat :

5. Cliquer sur le bouton « + » pour 
mélanger une formule prête à l’emploi 
(durcisseur et diluant inclus).
Rechercher le durcisseur et le diluant 
adéquats et cliquer sur le bouton de 
sauvegarde « Save » pour pouvoir utiliser 
à nouveau la formule.

6. Formule de l’apprêt no. 5 prêt à l’emploi :

Respectueux de l’environnement de travail

Cette entreprise familiale est très fière du 
fait que, lors des réparations, elle attache 
surtout de l’importance au respect de 
l’environnement, à la sécurité et à la santé : 
pour les employés comme pour les clients, 
rien n’est laissé au hasard.
Au cours des dernières années, CCC s’est 
équipée de deux importants compléments : 

le système de peinture en phase aqueuse et 
le système de séchage Symach Easydry. Ces 
deux systèmes présentent des avantages 
supplémentaires en matière de respect de 
l’environnement et permettent à l’entreprise 
d’effectuer ses travaux de peinture à un 
niveau de technicité supérieur. Le système 
de peinture offre à l’entreprise tout ce qui 

Crash Care Centre Ltd, établie à Royaume-Uni. Elle jouit de 18 ans d’expérience 
dans le secteur de la réparation automobile et de la carrosserie et concentre 
surtout son activité sur la réparation pour de grandes sociétés d’assurances. 

Suite à la page 4

est nécessaire pour effectuer des réparations 
de qualité, dans le respect de la législation 
actuelle pour le secteur de la réparation 

710030-1_TechFlashDB-FR.indd   4 24-06-2010   08:57:03


