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Description

[0001] La présente invention concerne, de façon gé-
nérale, le domaine des ensembles permettant la peinture
de pièces à l’aide de peinture en poudre.
[0002] Plus particulièrement, l’invention concerne un
ensemble pour la peinture de pièces, comprenant un dis-
positif de projection de peinture en poudre.
[0003] La peinture en poudre est utilisée à la place de
peinture sous forme liquide car elle présente des avan-
tages dont celui de ne pas nécessiter de solvant. En gé-
néral on dépose la peinture en poudre sur la pièce à
peindre puis on effectue une cuisson de cette pièce ainsi
recouverte de manière à gélifier la peinture et à permettre
son accroche sur la pièce une fois celle-ci refroidie.
[0004] Le document US 2002/0071906 A1 décrit un
ensemble selon le préambule de la revendication 1.
[0005] Dans ce contexte, la présente invention a pour
but de proposer un ensemble pour la peinture de pièces
permettant de simplifier l’usage de la peinture en poudre.
[0006] A cette fin, l’invention propose un ensemble se-
lon la revendication 1.
[0007] Pour la compréhension de l’invention le terme
de gélification désigne le changement d’état de la pein-
ture en poudre de son état de poudre pulvérulente à un
état liquide visqueux, ce changement d’état se produi-
sant pour des températures supérieure ou égale au pre-
mier seuil de température, sachant que le premier seuil
de température est inférieur su second seuil de tempé-
rature. La peinture gélifiée a l’aspect d’un liquide vis-
queux, alors que dans son état de poudre elle prend la
forme de grains solides.
[0008] La projection de peinture en poudre est avan-
tageuse car elle permet d’éliminer le besoin de solvants
que l’on a dans le cas des peintures liquides.
[0009] Par ailleurs le fait d’introduire de la peinture en
poudre dans un flux d’air chaud permet de former un gel
de peinture durant le transport de la peinture par le flux
d’air chaud. La peinture ainsi gélifiée et entrainée par le
flux d’air chaud peut être projetée vers la pièce à peindre
et s’y déposer dans son état gélifié et sans avoir l’obli-
gation de cuire la pièce pour permettre l’adhérence sur
la peinture en poudre.
[0010] Le fait d’entrainer la peinture gélifiée dans le
flux d’air chaud permet de donner à la peinture d’une part
une vitesse et une énergie cinétique favorable à son ac-
croche sur la pièce à peindre et d’autre part permet une
élévation de température surfacique de la pièce peinte
ce qui réduit le risque de choc thermique entre la peinture
gélifiée et la pièce à peindre et favorise aussi l’accroche
de la peinture. Lors de son impact contre la pièce à pein-
dre, la peinture gélifiée se répand sur la pièce pour en
épouser la surface (la peinture gélifiée se répand sur la
pièce bien plus facilement que lorsque l’on impacte de
la peinture en poudre sur la pièce, l’accroche est donc
meilleurs).
[0011] Une fois la peinture gélifiée déposée sur la piè-
ce celle-ci se refroidie et la pièce se trouve recouverte

d’une couche de peinture provenant d’une peinture en
poudre sans qu’il y ait eu besoin de la passer au four, ou
d’utiliser des solvants pour l’appliquer.
[0012] Selon l’invention on fait en sorte que lesdits
moyens de production du flux gazeux chaud comportent
une chambre dotée d’une entrée d’air et d’une buse de
sortie d’air et des moyens de chauffage de l’air disposés
entre ladite entrée d’air et ladite buse de sortie d’air.
[0013] Avec ce mode de réalisation de l’invention ledit
flux gazeux est un flux d’air chaud, ce qui est économique
à mettre en oeuvre car le flux gazeux est obtenu par
chauffage de l’air.
[0014] Pour la mise en oeuvre de l’invention, on fait en
sorte que lesdits moyens d’introduction de peinture en
poudre comportent au moins une buse externe située à
l’extérieur de ladite chambre desdits moyens de produc-
tion du flux gazeux chaud, cette buse externe étant orien-
tée de manière à ce que la zone d’introduction de peinture
en poudre soit située en périphérie de la buse de sortie
d’air.
[0015] Cet aspect est intéressant car il permet d’intro-
duire de la peinture en poudre dans le flux d’air chaud
tout en maintenant la buse externe à l’écart du flux d’air
chaud circulant dans la chambre, ce qui limite le réchauf-
fement de cette buse et réduit le risque que la peinture
ne se gélifie sous l’effet de la chaleur avant d’être intro-
duite dans le flux d’air. Une telle gélification au niveau
de la buse n’est en effet pas souhaitable car elle peut
être la cause d’une accroche de la peinture sur la buse
une fois la peinture refroidie ce qui peut conduire à un
bouchage au moins partiel de cette buse externe. Il est
entendu que l’accroche de peinture sur la buse externe
est à éviter car cela modifie les caractéristiques d’écou-
lement de la peinture dans cette buse.
[0016] Ceci permet aussi l’introduction de poudre de
peinture non gélifiée dans le flux d’air chaud, la gélifica-
tion de la peinture en poudre intervenant pendant l’en-
trainement de la poudre par le flux d’air chaud. Il a été
noté que les grains de peinture non gélifiés se répartis-
sent facilement dans le flux d’air chaud et leur gélification
dans ce flux permet d’obtenir une peinture gélifiée direc-
tement applicable sur la pièce à peindre.
[0017] Préférentiellement, pour mettre en oeuvre ce
mode de réalisation de l’invention, on fait en sorte que
cette buse externe soit annulaire et entoure la buse de
sortie d’air et on fait aussi en sorte que cette buse externe
comporte un déflecteur annulaire adapté à orienter la
poudre de peinture provenant de la buse externe vers
une axe principal centrale de la buse de sortie d’air.
[0018] Ainsi la poudre est introduite concentriquement
dans le flux gazeux chaud ce qui favorise sa répartition
sur toute la section de flux gazeux chaud.
[0019] Selon l’invention, on fait en sorte que la buse
externe comprenne une canalisation d’entrée de poudre
de peinture orientée de manière à créer un flux de poudre
de peinture tourbillonnant à l’intérieur de la buse externe
et selon un axe de rotation tourbillonnaire parallèle à un
axe principal de sortie de poudre de la buse externe. Le
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fait de créer un tel tourbillon de poudre de peinture dans
la buse externe annulaire et selon un axe de tourbillon
parallèle à un axe de sortie de poudre permet d’avoir une
répartition homogène de la poudre de peinture tout
autour du flux gazeux chauffé ce qui favorise la répartition
homogène de cette poudre dans le flux gazeux chauffé.
[0020] Prérérentiellement pour la mise en oeuvre de
l’invention, on fait en sorte que les moyens de production
d’un flux gazeux chaud comportent une source de cha-
leur disposés dans ladite chambre, entre ladite entrée
d’air et ladite buse de sortie d’air.
[0021] Cette disposition de la source de chaleur est
avantageuse car elle permet de réaliser le chauffage du
flux gazeux sans perturber l’écoulement de la peinture
dans le flux gazeux puisque la source de chaleur est en
amont de la zone d’introduction de la peinture dans le
flux gazeux.
[0022] Pour la mise en oeuvre de l’invention, on peut
aussi faire en sorte que ladite source de chaleur soit une
résistance électrique.
[0023] La résistance électrique est utile car elle auto-
rise une maîtrise de la variation de température par une
commande déportée de la source de chaleur telle qu’un
variateur d’intensité électrique du courant d’alimentation
de la résistance.
[0024] Préférentiellement, on fait en sorte que les
moyens de production d’un flux gazeux chaud compor-
tent une turbine actionnée par un moteur, de manière à
générer un flux gazeux qui est en l’occurrence un flux
d’air.
[0025] Préférentiellement, pour la mise en oeuvre de
l’un quelconque des modes de réalisation précités de
l’invention, on fait en sorte que les moyens de stockage
de ladite peinture en poudre comportent une réserve de
poudre dotée de moyens de formation d’un lit fluidisé de
poudre de peinture.
[0026] Ce mode de réalisation permet d’améliorer l’ho-
mogénéité de la peinture en poudre acheminée des
moyens de stockage aux moyens d’introduction dans le-
dit flux gazeux de la peinture en poudre. Ce lit fluidisé
favorise aussi l’acheminement de la peinture en poudre
en évitant que la poudre ne s’agglomère dans les moyens
de stockage.
[0027] Pour la mise en oeuvre de l’invention on fait en
sorte que l’ensemble selon l’invention comporte un com-
presseur relié audits moyens de stockage et adapté à
générer un flux gazeux compressé pour forcer le passa-
ge de peinture en poudre des moyens de stockage vers
les moyens d’introduction dans ledit flux gazeux de la
peinture en poudre.
[0028] Préférentiellement ce même compresseur soit
relié audit moyens de stockage de manière à forcer le
mouvement d’une partie au moins de la peinture en pou-
dre qui y est stockée et à former ledit lit fluidisé.
[0029] Pour la mise en oeuvre de l’invention on fait en
sorte que l’ensemble comprenne de la peinture polymé-
risable sous forme de poudre ayant une température de
gélification comprise entre lesdits premier et second

seuils de température et une température d’enclenche-
ment de réaction de polymérisation également comprise
entre ces premier et second seuils de température.
[0030] Le choix d’une peinture ayant des température
de gélification et de polymérisation comprise entre les
premier et second seuils de chauffe du flux gazeux per-
met à l’aide de l’ensemble selon l’invention comprenant
cette peinture de réaliser d’une part la gélification et
d’autre part d’enclencher la réaction de polymérisation
lors du transport de la peinture dans le flux gazeux chaud.
[0031] La chauffe de la pièce à peindre est ainsi limitée
puisqu’inférieure au second seuil de température, ce qui
limite le risque de dégradation de cette pièce par effet
de chauffage.
[0032] On fait préférentiellement en sorte que ledit pre-
mier seuil de température soit supérieur ou égal à 60°C
et préférentiellement supérieur ou égal à 70°C et que
ledit second seuil, qui est supérieur au premier seuil, soit
inférieur ou égal à 200°C et préférentiellement inférieur
ou égal à 130°C, lesdits premier et second seuils étant
ainsi préférentiellement compris entre 70°C et 130°C.
[0033] Le fait de limiter le second seuil de température
en dessous de 200°C et préférentiellement en dessous
de 130°C permet de limiter la consommation d’énergie
nécessaire au chauffage du flux gazeux tout en permet-
tant d’avoir une température suffisante à la gélification
et à la polymérisation de peinture tout en préservant la
pièce à peindre.
[0034] Préférentiellement on fait en sorte que l’ensem-
ble selon l’invention comporte des moyens de recyclage
de peinture comportant une aspiration disposée de ma-
nière à être placée à distance des moyens d’introduction
dans ledit flux gazeux de peinture en poudre.
[0035] Ainsi la peinture gélifiée qui ne s’est pas fixée
sur la pièce à peindre peut être récupérée par l’aspiration
pour être éventuellement recyclée.
[0036] L’avantage d’une telle aspiration est de créer
un flux d’air aspirant la poudre et favorisant son refroi-
dissement et donc sa solidification. Une fois solidifiée la
poudre à l’avantage d’être moins adhérente aux surfaces
ce qui facilite son recyclage par aspiration.
[0037] Dans un mode de réalisation préférentiel de
l’ensemble selon l’invention, on fait en sorte qu’il com-
porte en outre des moyens de préparation des surfaces
à peindre comme le sablage, le gommage ou la cryogénie
dont l’avantage est de permettre un nettoyage de la pièce
à peindre avant de projeter sur cette pièce de la poudre
de peinture gélifiée.
[0038] Préférentiellement pour mettre en oeuvre l’en-
semble pour la peinture de pièces selon l’un quelconque
des modes de réalisation précités on fait en sorte qu’il
comprenne une enceinte formée de parois pliables et
que lesdits moyens d’introduction dans ledit flux gazeux
de peinture en poudre se trouvent à l’intérieur de ladite
enceinte.
[0039] Ce mode de réalisation utilisant des parois plia-
bles permet de définir une cabine de peinture pouvant
être rangée aisément pour par exemple être transportée.
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[0040] Préférentiellement l’invention concerne aussi
un véhicule comportant l’ensemble selon l’invention de
manière à en permettre le transport.
[0041] Dans ce mode de réalisation l’ensemble selon
l’invention peut être déplacé aisément vers les endroits
où l’on souhaite réaliser la peinture de pièces.
[0042] Préférentiellement pour mettre en oeuvre ce
mode de réalisation de l’invention on fait en sorte que
lesdites parois pliables soient attachée à une cabine du
véhicule et que les moyens de production d’un flux ga-
zeux chaud et les moyens de stockage de ladite peinture
en poudre soient portés dans la cabine du véhicule.
[0043] D’autres caractéristiques et avantages de l’in-
vention ressortiront clairement de la description qui en
est faite ci-après, à titre indicatif et nullement limitatif, en
référence aux dessins annexés, dans lesquels:

- la figure 1 représente un véhicule 30 doté d’une ca-
bine 31 portant l’ensemble selon l’invention pour la
peinture de pièces, ce mode de réalisation est prévu
pour permettre une mobilité de l’ensemble avec la
création d’une enceinte à parois pliables 29 permet-
tant d’abriter l’objet à peindre 2 et à protéger l’envi-
ronnement à l’extérieur de l’enceinte de peinture 28,
sur cette figure 1, on voit que l’ensemble pour la pein-
ture 1 selon l’invention comporte un dispositif de pro-
jection de peinture 3, des moyens de recyclage de
la peinture 25 permettant d’aspirer la peinture non
fixée sur la pièce 2 et des moyens de préparation
des surfaces 27 permettant de nettoyer la pièce
avant de la peindre ; le moyen de recyclage com-
porte une bouche d’aspiration qui est disposée pour
que la pièce 2 à peindre soit entre cette bouche et
le dispositif de projection de peinture, de cette ma-
nière la peinture qui ne s’est pas fixée sur la pièce
2 et qui peut être polymérisée peut être aspirée pour
être recyclée ;

- la figure 2 présente le dispositif de projection 3 de
peinture en poudre 32 qui comporte des moyens de
stockage 6 de la peinture en poudre 32, ces moyens
de stockage permettant de créer un lit fluidisé de
peinture en poudre pour la rendre homogène avant
son acheminement au travers des moyens d’intro-
duction de peinture 7 dans le flux gazeux chaud 5 ;
on voit sur cette figure 2 que le flux gazeux 5 est un
flux d’air chaud généré par un moyen de production
4 du flux qui comprend une chambre 9 dotée d’une
entrée d’air 10, une buse de sortie d’air 11, et une
turbine 21 actionnée à rotation par un moteur élec-
trique 22 de manière à générer le flux d’air 5 de l’en-
trée 10 vers la buse de sortie d’air 11, le moyen de
production 4 de flux gazeux chaud 5 comporte en
outre une résistance électrique 20 placée entre la
turbine 21 et la buse de sortie 11 pour chauffer l’air
en aval de la turbine 21 et du moteur 22 ;

- la figure 3 présente sensiblement les mêmes élé-
ments que ceux de la figure 1, mais permet de voir
une utilisation de l’ensemble selon l’invention 1 pour

peindre un objet sans avoir à le déplacer ; Dans le
cas de cette figure 3 c’est l’ensemble 1 qui est dé-
placé et les parois 29 de l’enceinte 28 sont dépliées
autour de l’objet 2 qui est ici un portail ; On voit bien
sur cette figure 3 qu’il y a un avantage à utiliser l’en-
semble 1 selon l’invention car on peut peindre avec
des poudre donc sans nécessité de solvants pour
maintenir la peinture liquide avant séchage, et sans
pour autant nécessiter un four pour polymériser la
peinture en poudre après l’avoir déposée sur l’objet ;

- la figure 4 montre une portion d’un ensemble ne fai-
sant pas partie de l’invention qui comporte lesdits
moyens de stockage 6 de peinture en poudre 32,
une alimentation en air comprimé de ce moyen de
stockage 6 par un compresseur 24 de manière à
former un lit fluidisé de peinture en poudre 23 ; on
voit également sur cette figure 4 que ce même com-
presseur 24 peut être utilisé pour alimenter un circuit
de refroidissement 18 en air frais de la buse interne
16 qui permet de libérer la peinture en poudre dans
la chambre 9 des moyens de production de flux ga-
zeux chaud 5 dans ce mode de réalisation qui ne fait
pas partie de l’invention, on a une buse interne 16
pour introduire la peinture dans le flux gazeux chaud
5 à l’intérieur de la chambre 9 ; selon l’invention et
comme on le voit sur la figure 6, l’autre alternative
est d’introduire cette peinture en poudre dans le flux
gazeux chaud sortant de cette chambre 9 en sortie
de la buse de sortie d’air 11. On forme ainsi le flux
35 dans lequel sont présentes des particules de
peinture gélifiées sous l’effet de la chaleur comprise
entre (60 °C) et 130°C ;

- la figure 5 montre en détail le dispositif de projection
3 de peinture de la figure 4 avec un grossissement
permettant de voir les grilles de l’entrée d’air 10 per-
mettant de filtrer l’air entrant dans la chambre 9 et
le circuit de refroidissement 18 avec ses entrée et
sortie 19a, 19b de fluide de refroidissement qui est
en l’occurrence de l’air provenant d’un
compresseur ; Sur cette figure 5 qui ne fait pas partie
de l’invention, la zone d’introduction 8 de peinture
dans le flux gazeux chaud 5 est à l’intérieur de la
chambre 9 car on utilise une buse interne 16 pour
introduire la peinture en poudre ;

- la figure 6 montre également en détail un dispositif
de projection 3 de peinture selon l’invention.
La zone d’introduction de peinture 8 dans le flux ga-
zeux chaud est à l’extérieur de la chambre 9 car on
utilise une buse externe 13 fixée sur un déflecteur
annulaire 14 prévu pour orienter la peinture vers le
flux 5, de sorte que la buse 13 est orientée d’un angle
Téta supérieur à 30° par rapport à l’axe XX axe prin-
cipal central de la buse de sortie d’air 1, comme cela
est clairement illustré par la figure 6. Cela permet
d’introduire des particules de peinture jusqu’à cet
axe X-X favorisant une répartition homogène de la
peinture dans le flux. Ce déflecteur 14 et la buse
externe 13 sont agencés de manière à faire tour-
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billonner la peinture en poudre à l’intérieur de la buse
13 pour lui conserver une homogénéité de répartition
sur toute la section de la sortie de buse externe 13.
Selon ce mode de réalisation, le dispositif 3 compor-
te également des grilles d’entrée d’air 10 permettant
de filtrer l’air entrant dans la chambre 9, mais il n’y
a pas ici de circuit de refroidissement de la buse
externe 13 car celle-ci est relativement distante de
la zone chaude de la chambre 9.

[0044] Comme on le voit sur chacun des modes de
réalisation décrits sur les figures 4, 5, 6, le dispositif de
projection de peinture 3 possède une commande 34
ayant la forme d’une gâchette et commandant la vitesse
du flux gazeux 5 dans la chambre 9 et/ou la délivrance
sélective de la peinture en poudre par les moyens d’in-
troduction de peinture 7 dans ledit flux chaux 5. Cette
gâchette 34 peut par exemple commander la chauffe de
la résistance électrique 20 et/ou la vitesse de rotation du
moteur 22 entraînant la turbine 21. Dans ces modes de
réalisation un câble électrique 36 pour alimenter en élec-
tricité la gâchette, le moteur de turbine et la résistance
de chauffe 20. Egalement on voit que la chambre 9 est
reliée à une poignée de préhension permettant à l’utili-
sateur de la déplacer pour orienter sa sortie et le flux 35
chaud comprenant la peinture dans la direction souhai-
tée.
[0045] Idéalement les moyens d’introduction 7 com-
portent au moins une conduite souple 37 de longueur
supérieure à 1 mètre et reliant ces moyens d’introduction
7 aux moyens de stockage 6. Cette séparation via la
conduite souple 37 permet de laisser à poste la réserve
de peinture qui est lourde (moyens de stockage avec son
système de lit fluidisé) tout en permettant à l’utilisateur
de déplacer la chambre 9 et les moyens d’introduction 7
pour orienter les buses par rapport à la pièce à peindre.
[0046] Il est à noter que conformément au mode de
réalisation de la figure 4, le compresseur 24 qui génère
de l’air compressé peut être relié à la chambre 9 des
moyens de production des flux gazeux chaud 5 et il rem-
place dans ce cas le moteur 22 et la turbine 4, une valve
commandée permettant de commander sélectivement
l’ouverture et la fermeture de cette liaison. Le flux d’air
généré par ce compresseur étant chauffé dans la cham-
bre par la résistance électrique située en amont de la
zone 8 où l’on introduit la peinture en poudre.
[0047] Ce même compresseur 24 peut aussi être relié
aux moyens de stockage 6 comme on le voit sur la figure
4 afin d’une part de générer le lit fluidisé de peinture et
d’autre part de créer un flux d’acheminement de cette
peinture en poudre vers le flux d’air chaud 5 généré dans
la chambre 9 des moyens de production 4 de flux gazeux
chaud. Cette liaison peut aussi être commandée sélec-
tivement par une valve.
[0048] Dans le mode de réalisation ne faisant pas par-
tie de l’invention où l’introduction de peinture se fait dans
la chambre 9 par buse interne 16 (voir figures 2, 4, 5),
on peut également relier ce compresseur 24 au circuit

de refroidissement 18 comme on le voit sur la figure 4
afin de refroidir la buse interne 16 et la peinture qui y
transite. Cette liaison peut être commandée sélective-
ment par une valve distincte dont la fonction est la régu-
lation de la température de la buse interne 16. Dans ce
mode de réalisation un capteur de température peut être
implanté pour évaluer la température de la buse interne
16 et réguler l’ouverture de la vanne en fonction de la
température évaluée.
[0049] Préférentiellement l’ensemble selon l’invention
comporte une régulation dotée d’un ou deux panneaux
de commande 33 (un panneau 33 peut être fixé à l’exté-
rieur de la chambre 9 et l’autre panneau 33 peut être fixé
aux moyens de stockage 6) sur lesquels l’utilisateur peut
régler des consignes de :

- température du flux gazeux 5 (qui détermine la tem-
pérature de chauffe de la peinture et donc sa vitesse
de gélification et éventuellement de
polymérisation) ; et/ou

- de vitesse V du flux gazeux en sortie de la buse de
sortie d’air 11 hors de la chambre 9 (qui détermine
la vitesse d’acheminement de la poudre dans le flux
et donc sa vitesse d’impactage de la peinture sur la
pièce 2 à peindre) ; et/ou

- le flux de peinture en poudre 32 acheminé via les
moyens d’introduction 7 vers la zone d’introduction
8 de peinture en poudre 32 dans le flux 5 (par exem-
ple cette consigne de flux peut être la masse de pein-
ture par unité de temps), ce paramètre détermine la
quantité de peinture délivrée par unité de temps grâ-
ce à l’ensemble selon l’invention.

[0050] Cette régulation dotée de panneau 33 est pré-
férentiellement reliée à chacune desdites vanne et cap-
teurs de température précitées et éventuellement à des
capteurs de vitesse de flux ou de pression de manière à
contrôler l’atteinte des consignes précitées.
[0051] En s’assurant :

- que la peinture en poudre possède une granulomé-
trie moyenne comprise entre 5mm et 30mm, une
masse volumique comprise entre 0,4 et 0,8 g/cm3
et, comme on le voit sur la figure 4,

- que la pièce à peindre 2 est à une distance de la
buse 11, en l’occurrence entre 5 et 50 cm ;

- que la température du flux gazeux chaud 5, qui est
en l’occurrence un flux d’air chaud, est supérieure
ou égale aux températures de gélification et de dé-
clenchement de polymérisation de la peinture, en
l’occurrence entre 60 °C et 130°C ; et que

- la vitesse du flux d’air chaud 5 en sortie de buse de
sortie d’air 11 est bien comprise entre 0,2 m/s et
20m/s ;

on réunit alors les conditions permettant d’impacter des
particules de peinture gélifiée sur cette pièce 2, qui une
fois polymérisées formeront une couche de peinture sur
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cette pièce 2.

Revendications

1. Ensemble (1) pour la peinture de pièces (2), com-
prenant un dispositif de projection (3) de peinture en
poudre (32), qui comprend :

- des moyens de production (4) d’un flux gazeux
chaud (5) adaptés à produire un flux d’air chaud
ayant une température au moins comprise entre
des premier et second seuils de température ;
- des moyens de stockage (6) de ladite peinture
en poudre (32) ;
- des moyens d’introduction (7) dans ledit flux
gazeux (5) de peinture en poudre (32), ces
moyens d’introduction (7) étant reliés d’une part
auxdits moyens de stockage (6) pour y prélever
de la peinture en poudre (32) et débouchant
d’autre part vers une zone d’introduction (8) de
peinture en poudre (32) située de manière à être
face audit flux gazeux chaud (5) produit par les-
dits moyens de production (4) d’un flux gazeux
chaud (5),

lesdits moyens de production (4) du flux gazeux
chaud comportant une chambre (9) dotée d’une en-
trée d’air (10) et d’une buse de sortie d’air (11) et
des moyens de chauffage (12) de l’air disposés entre
ladite entrée d’air (10) et ladite buse de sortie d’air
(11),
lesdits moyens d’introduction de peinture (7) en pou-
dre comportant au moins une buse externe (13) si-
tuée à l’extérieur de ladite chambre (9) desdits
moyens de production du flux gazeux chaud et orien-
tée de manière à ce que la zone d’introduction (8)
de peinture en poudre soit située en périphérie de
la buse de sortie d’air (11), cette buse externe (13)
étant fixée sur un déflecteur (14) annulaire pour
orienter la peinture vers le flux d’air chaud (5), ladite
buse externe (13) étant orientée d’un angle θsupé-
rieur à 30° par rapport à l’axe principal central XX de
la buse de sortie d’air (11), ledit déflecteur (14) et
ladite buse externe (13) étant agencés de manière
à faire tourbillonner la peinture en poudre à l’intérieur
de ladite buse (13) l’ensemble étant caractérisé en
ce que la dite zone d’introduction de peinture (8)
dans le flux gazeux chaud est à l’extérieur de la
chambre.

2. Ensemble selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les moyens de production (4) d’un flux ga-
zeux chaud (5) comportent une source de chaleur
(20) disposés dans ladite chambre (9), entre ladite
entrée d’air (10) de la chambre et ladite buse de sor-
tie d’air (11).

3. Ensemble selon la revendication 2, caractérisé en
ce que ladite source de chaleur est une résistance
électrique (20).

4. Ensemble selon l’une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que les moyens de production (4)
d’un flux gazeux chaud (5) comportent une turbine
(21) actionnée à rotation par un moteur électrique
(22).

5. Ensemble selon l’une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de projection (3) de
peinture en poudre (32), comprend des grilles d’en-
trée d’air (10) permettant de filtrer l’air entrant dans
la chambre (9).

6. Ensemble selon l’une au moins des revendications
1 à 5, caractérisé en ce qu’il comprend de la pein-
ture polymérisable sous forme de poudre (32) ayant
une température de gélification comprise entre les-
dits premier et second seuils de température et une
température d’enclenchement de réaction de poly-
mérisation également comprise entre ces premier et
second seuils de température.

Patentansprüche

1. Anordnung (1) zum Lackieren von Objekten (2), um-
fassend eine Vorrichtung zum Spritzen (3) von Pul-
verlack (32), die Folgendes umfasst:

- Mittel zum Herstellen (4) eines Heißgasstroms
(5), die geeignet sind, einen Heißluftstrom her-
zustellen, der eine Temperatur aufweist, die
mindestens zwischen ersten und zweiten Tem-
peraturschwellenwerten liegt;
- Mittel zum Lagern (6) des Pulverlacks (32);
- Mittel zum Einführen (7) von Pulverlack (32) in
den Gasstrom (5), wobei diese Mittel zum Ein-
führen (7) einerseits mit den Mitteln zum Lagern
(6) verbunden sind, um daraus Pulverlack (32)
zu entnehmen, und andererseits in Richtung ei-
ner Zone zur Einführung (8) von Pulverlack (32)
münden, die so liegt, dass sie sich gegenüber
dem Heißgasstrom (5) befindet, der von den Mit-
teln zum Herstellen (4) eines Heißgasstroms (5)
hergestellt wird,

wobei die Mittel zum Herstellen (4) des Heißgas-
stroms eine Kammer (9) umfassen, die mit einem
Lufteinlass (10) und einer Luftauslassdüse (11) und
Mitteln zum Erhitzen (12) der Luft versehen ist, die
zwischen dem Lufteinlass (10) und der Luftauslass-
düse (11) angeordnet sind,
wobei die Mittel zum Einführen von Pulverlack (7)
mindestens eine externe Düse (13) umfassen, die
außerhalb der Kammer (9) der Mittel zum Herstellen
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des Heißgasstroms liegt und so ausgerichtet ist,
dass die Zone zum Einführen (8) von Pulverlack am
Rand der Luftauslassdüse (11) liegt, wobei diese ex-
terne Düse (13) auf einem ringförmigen Umlenkele-
ment (14) befestigt ist, um den Lack in Richtung des
Heißluftstroms (5) auszurichten, wobei die externe
Düse (13) in einem Winkel θ größer als 30°, bezogen
auf die mittlere Hauptachse XX der Luftauslassdüse
(11), ausgerichtet ist, wobei das Ablenkelement (14)
und die externe Düse (13) angeordnet sind, um den
Pulverlack im Innern der Düse (13) verwirbeln zu
lassen, wobei die Anordnung dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich die Zone zum Einführen von
Lack (8) in den Heißgasstrom außerhalb der Kam-
mer befindet.

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zum Herstellen (4) eines
Heißgasstroms (5) eine Wärmequelle (20) umfas-
sen, die in der Kammer (9) zwischen dem Lufteinlass
(10) der Kammer und der Luftauslassdüse (11) vor-
gesehen ist.

3. Anordnung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wärmequelle ein elektrischer
Widerstand (20) ist.

4. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Mittel zum Her-
stellen (4) eines Heißgasstroms (5) eine Turbine (21)
umfassen, die von einem Elektromotor (22) drehend
angetrieben wird.

5. Anordnung nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung zum
Spritzen (3) von Pulverlack (32) Lufteinlassgitter (10)
umfasst, die es ermöglichen, die in die Kammer (9)
eintretende Luft zu filtern.

6. Anordnung nach mindestens einem der Ansprüche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass sie poly-
merisierbaren Lack in Pulverform (32) umfasst, der
eine Gelatinisierungstemperatur zwischen den ers-
ten und zweiten Temperaturschwellenwerten und ei-
ne Temperatur zum Ingangsetzen der Polymerisati-
onsreaktion ebenfalls zwischen diesen ersten und
zweiten Temperaturschwellenwerten umfasst.

Claims

1. Assembly (1) for painting parts (2), comprising a de-
vice (3) for spraying powder paint (32), which com-
prises:

- means (4) for generating a hot gas flow (5),
which means are designed to generate a flow
of hot air whose temperature is at least between

first and second temperature thresholds;
- means (6) for storing said powder paint (32);
- means (7) for introducing powder paint (32)
into said gas flow (5), these introducing means
(7) being connected on one hand to said storage
means (6) for drawing powder paint (32) there-
from and opening on the other hand in the di-
rection of a powder paint (32) introduction zone
(8) located so as to be oriented towards said hot
gas flow (5) generated by said means (4) for
generating a hot gas flow (5), said means (4) for
generating the hot gas flow comprising a cham-
ber (9) provided with an air inlet (10) and with
an air outlet nozzle (11) and means (12) for heat-
ing the air, arranged between said air inlet (10)
and said air outlet nozzle (11),

said powder paint introducing means (7) comprising
at least one outer nozzle (13) located outside said
chamber (9) of said means for generating the hot
gas flow and oriented such that the powder paint
introduction zone (8) is located on the periphery of
the air outlet nozzle (11), this outer nozzle (13) being
secured to an annular deflector (14) for directing the
paint towards the hot air flow (5), said outer nozzle
(13) being oriented at an angle greater than 30° with
respect to the central main axis XX of the air outlet
nozzle (11), said deflector (14) and said outer nozzle
(13) being arranged so as to cause the powder paint
to swirl within said nozzle (13),
the assembly being characterized in that said zone
(8) for introducing paint into the hot gas flow is out-
side the chamber.

2. Assembly according to Claim 1, characterized in
that the means (4) for generating a hot gas flow (5)
comprise a heat source (20) arranged in said cham-
ber (9), between said air inlet (10) of the chamber
and said air outlet nozzle (11).

3. Assembly according to Claim 2, characterized in
that said heat source is an electric resistance (20).

4. Assembly according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the means (4) for generating a hot
gas flow (5) comprise a turbine (21) set in rotation
by an electric motor (22).

5. Assembly according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that the device (3) for spraying powder
paint (32) comprises air inlet grilles (10) by means
of which it is possible to filter the air entering the
chamber (9).

6. Assembly according to at least one of Claims 1 to 5,
characterized in that it comprises polymerizable
paint in the form of powder (32), having a gelation
temperature between said first and second temper-

11 12 



EP 2 569 092 B1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ature thresholds and a polymerization reaction initi-
ation temperature also between these first and sec-
ond temperature thresholds.
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