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METHODE DE PEINTURE INTERNE.

La présente invention concerne une méthode de pein-
ture interne d’emballages en verre pour le marché de la par-
fumerie et des cosmétiques.

La méthode de la présente invention comprend les
étapes suivantes: 1) Insérer les flacons dans un systeme de
chauffage (four / étuve / four a infrarouge); 2) Chauffer les
flacons; 3) Positionner les flacons chauffés dans 'équipe-
ment de peinture; 4) Souffler de I'air ionisé et chauffé a I'in-
térieur des flacons; 5) Réaliser la peinture a l'intérieur des
flacons; 6) Aspirer des gaz engendrés par la peinture et
loverspray; 7) Insérer les flacons dans le four de séchage;
8) Séchage des flacons.




Description

Titre de I'invention : METHODE DE PEINTURE INTERNE
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Domaine de I’invention

La présente invention concerne une méthode de peinture interne d’emballages en
verre pour le marché de la parfumerie et des cosmétiques.
Description de I’état de la technique

Divers moyens d’application de peinture a I’intérieur de récipients sont connus des
techniques actuelles. Cependant, avec les systeémes de peinture et les intrants actuels, il
n’est pas possible d’appliquer correctement la peinture sur la cavité intérieure du
flacon, car I’application n’est pas homogene et la peinture souffre d’écaillage et de
bullage.

Le document BR 11 2015 029160 concerne un procédé€ de revétement de 1’ intérieur
d’un récipient qui comprend la rotation du récipient sur son axe vertical imaginaire
tout en abaissant simultanément des buses de pulvérisation sans air le long de 1’axe
vertical du récipient dans la cavité a travers I’extrémité d’ouverture et en ramenant les
buses vers le haut et hors du récipient. Les buses de pulvérisation sont utilisées pour
appliquer un revétement liquide a une pression de pulvérisation d’environ 100 a
environ 800 psi (6,89 a 55,16 bars) et a un angle d’environ 0 a environ 120 degrés par
rapport a I’axe vertical, simultanément au mouvement des buses, sur au moins une
partie de la surface interne pendant que le récipient tourne et que les buses se déplacent
le long de I’axe vertical. Le récipient est donc revétu sur sa surface interne pour former
un récipient avec un revétement interne. Cependant, le document BR 11 2015 029160
concerne les revétements sur des récipients en plastique et utilise de I’huile comestible
comme revétement au lieu de peinture. En outre, la présente invention utilise une
rotation fixe avec un changement de direction (c’est-a-dire, qu’elle peut tre dans le
sens des aiguilles d’une montre ou dans le sens contraire) pour la peinture, différente
du document BR 11 2015 029160. L’ application du revétement dans le document BR
11 2015 029160 se fait immédiatement avant le remplissage du produit, ce qui rend
impossible le stockage du flacon revétu et differe de la méthode de peinture re-
vendiquée.

Dans le document PI 0408013, un procédé de décoration d’un flacon transparent ou
translucide en verre ou en mati¢re plastique, destiné au secteur cosmétique, pour
contenir un liquide tel qu’un parfum, ou tout autre liquide similaire, est caractérisé par
le fait que la décoration est réalisée a I’intérieur du flacon, ledit procédé consistant a
réaliser au moins une couche de laque sur la surface interne du flacon par pulvérisation
d’un brouillard sous forme de poudre ou de liquide a I’intérieur du flacon. Le

document PI 0408013 utilise de la laque en poudre comme revétement, ce qui rend le
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procédé cofiteux, car la laque nécessite une préparation spéciale avant son application.
En outre, le procédé nécessite un séchage a la chaleur immédiatement apres la
peinture, contrairement au procédé revendiqué selon lequel le séchage est réalisé a
température ambiante. En outre, I’invention de la présente demande de brevet n’ utilise

pas de couches superposées avec un retrait au laser entre elles.
Le document PI 0905637-8 est destiné au secteur des cosmétiques, pour contenir un

produit cosmétique tel qu’un parfum, ou tout autre liquide similaire, dans lequel la dé-
coration est réalisée a I’intérieur du flacon, et qui consiste a réaliser, pour le moins, un
revétement sur la surface interne du flacon, par pulvérisation d’un brouillard de liquide
a I’intérieur du flacon, par le fait que le liquide est chimiquement inerte avec des carac-
téristiques proches de celles du verre de sorte que le revétement interne constitue une
couche de protection faisant barrage pour protéger le produit cosmétique de toute et
quelconque migration éventuelle nuisible a sa fragrance et/ou a sa coloration ainsi qu’a
sa conservation. Cependant, le document PI 0905637-8 vise principalement a protéger
le revétement.

Objectifs de ’invention

L’objectif de la présente invention est de solutionner les inconvénients de la
technique actuelle, en proposant une méthode de peinture qui décore au moyen d’un
revétement dans la cavité interne d’emballages en verre pour le marché de la
parfumerie et des cosmétiques.

Avec la méthode de peinture interne, il est possible de réaliser I’application avec la
buse d’un pistolet directement insérée dans le flacon, en plus du mouvement syn-
chronisé de I’aiguille du pistolet avec la rotation du flacon, permettant une meilleure
homogénéité de la couche de peinture, capable d’effectuer quatre peintures a la fois et
de stocker jusqu’a 100 recettes différentes, en fonction de chaque type de flacon,
servant une gamme de configurations.

Description détaillée de I’invention

L’invention concerne une méthode d’application de peinture sur la partie intérieure
d’emballages en verre destinés au marché de la parfumerie et des cosmétiques.

La méthode de la présente invention comprend les étapes suivantes :

1) Insérer les flacons dans un systeme de chauffage (four / €tuve / four a infrarouge) ;

2) Chauffer les flacons ;

3) Positionner les flacons chauffés dans I’équipement de peinture ;

4) Souffler de I’air ionisé chauffé a I’intérieur des flacons ;

5) Réaliser la peinture a I’intérieur des flacons ;

6) Aspirer les gaz engendrés par la peinture et la peinture demeurant en suspension,

mieux connue sous I’expression anglo-saxonne « ‘overspray » ;
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7) Insérer les flacons dans le four de séchage ;
8) Séchage des flacons.

Les flacons doivent €tre préchauffés dans un systeéme de chauffage, en maintenant la
surface a peindre a une température de 30°C a 45°C, afin que la peinture ne coule pas
lors de son application.

Les flacons passent dans un systeme avec 4 buses d’air ionisé et chauffé de 50°C a
70°C, ou l’air est soufflé a I’intérieur des flacons pour €liminer I’humidité et les
impuretés internes et, de plus, aider a stabiliser le chauffage qui a été effectué dans
I’étape antérieure.

La peinture interne est effectuée avec la buse du pistolet directement insérée a
I’intérieur du flacon, avec un mouvement synchronisé de la tige avec la rotation du
flacon, assurant une couche de peinture homogene. A ce stade, il est possible de
réaliser la couche de peinture dans quatre flacons simultanément, étant entendu que la
recette programmeée dans I’équipement déterminera le nombre de pulvérisations, la
rotation du flacon et la profondeur a laquelle la tige avancera dans le flacon pour
réaliser la peinture, en fonction du modele du flacon.

Les pistolets de peintures pulvérisent a une pression et une atomisation de 6 bars,
étant entendu que ladite méthode utilise deux types de pistolets et trois types de tiges,
ol chaque tige a un type de pulvérisation dirigée, avec des jets de pulvérisations de
deux formats coniques et un droit.

Apres la peinture, des buses d’air sont introduites dans les flacons, qui réalisent
I’aspiration des gaz engendrés par la peinture au contact de la surface chaude du
flacon, et I’aspiration de I’overspray résultant de la peinture en suspension a I’ intérieur
du flacon.

La derniere étape est le séchage des flacons, et ce séchage doit €tre effectué en
fonction du type de peinture utilisé dans la peinture. Le procédé de séchage des
peintures organiques ou inorganiques s’ effectue dans des fours continus a convection,
avec un chauffage par combustion directe ou indirecte, voire par des résistances
électriques. Chaque type de pigment (couleur) nécessite une configuration spécifique
du four.

Dans le cas d’une peinture inorganique, le séchage nécessite une courbe spéciale, de
la température en fonction du temps car ce procédé de séchage engendre de nombreux
gaz, et afin de réduire au maximum la génération de ces gaz, la durée du transit dans le
tunnel de séchage doit étre préférentiellement de 240 minutes, dans un four avec 6
zones de chauffe, commencant par la premiere zone a 100°C et terminant a 640°C.

La peinture organique nécessite une température de séchage plus basse que la
précédente, et notamment comprise entre 180 et 200°C avec une durée de passage dans

le tunnel d’environ 50 minutes, cependant, il est nécessaire d’appliquer un vernis de
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protection sur cette peinture ou d’utiliser un récipient en plastique appelé "bag", qui a
les fonctions suivantes :

1) Empécher le revétement de libérer des substances susceptibles de migrer vers le
produit, d’en altérer les caractéristiques telles que 1’odeur, la couleur ou méme, dans le
pire des cas, de causer des lésions a I’utilisateur final.

2) Il maintient les caractéristiques visuelles en évitant 1’écaillage du revétement apres
contact avec le parfum.

L’équipement de peinture dispose d’un systeme de quatre buses d’air ionisé et
chauffé, qui souffle I’air a I’intérieur du flacon en éliminant I"humidité, les impuretés
et en stabilisant le chauffage de la surface du flacon.

Préférentiellement, 1’équipement peut stocker jusqu’a 100 recettes, chaque recette
ayant la capacité de stocker 10 parametres par recette, ces parametres étant les
éléments fondamentaux pour I’exécution de la peinture. Les principaux parametres
sont la hauteur du flacon, le début et la fin de la peinture, la profondeur a laquelle la
tige pénetre dans le flacon, le nombre de pulvérisations et la rotation du flacon.

En plus des parametres mentionnés ci-dessus, nous pouvons également contrdler in-
dividuellement la pression et I’atomisation de chacun des quatre pistolets, et il est
également possible de régler la rotation et la vitesse de rotation du plateau.
L’équipement est également divisé en 3 étapes, qui seront décrites ci-dessous :

1) Le fonctionnement de I’équipement se fait par I’intermédiaire d’un plateau
comportant un total de 24 broches divisées en ensembles de 4 broches ol sont fixés les
dispositifs qui recevront les flacons en verre. Les flacons étant déja préchauffés, la
premicre étape avant la peinture est réalisée par 4 buses d’air chaud et ionisé qui
entrent dans le flacon pour éliminer I’humidité interne et aider a stabiliser le chauffage
du flacon.

2) Dans la deuxieme étape, le plateau tourne jusqu’a la station suivante ou 4 flacons
seront peints a la fois. C’est le point de 1a machine ou la recette détermine le nombre
de pulvérisations, la rotation du flacon, la hauteur et la profondeur a laquelle la tige
entrera dans le flacon pour réaliser la peinture.

3) Dans la troisieme et dernicre étape, des buses d’air sont introduites dans les
flacons pour aspirer et extraire les gaz engendrés par la peinture, résultant du contact
avec la surface chaude et I’overspray engendré, qui sont en suspension a I’intérieur du
flacon.

L’équipement, afin de répondre aux spécifications et a la qualité de la méthode de
peinture interne, utilise préférentiellement deux types de pistolets et avec trois types de
tiges, chacune utilisée pour un type donné de flacon a décorer.

Le premier type de pistolet a un réglage spécial qui réalise le réglage dans

I’ orientation du jet de pulvérisation et également avec des jeux auxiliaires de tiges avec
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différents types et dispositifs d’orientation de jet de pulvérisation. Ces tiges ont pour
fonction de d’orienter le jet de pulvérisation du pulvérisateur, soit une tige avec le jet
de pulvérisation orienté vers le haut, une avec le jet de pulvérisation pointant a 90° ho-
rizontalement, et la dernicre avec le jet de pulvérisation orienté vers le bas avec le jet
de pulvérisation en forme de cone, mais il est toujours possible d’ajuster et de faire une
correction sur I’orientation du jet de pulvérisation.

Le deuxicme type de pistolet possede une seule tige qui ne permet pas de régler le jet
de pulvérisation, lequel est dirigé vers le bas en forme de cone.

Bien entendu, I’invention ne se limite pas aux modes d’exécution décrits, mais

comprend également tous les équipements techniques ainsi que leurs combinaisons.
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[Revendication 4]
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Revendications

Méthode de peinture interne, caractérisée en ce qu’elle comprend les
étapes suivantes:

1) Insérer des flacons dans un systeme de chauffage de type four, étuve
ou four infrarouge ;

2) Chauffer les flacons ;

3) Positionner les flacons chauffés dans un équipement de peinture ;

4) Souffler de I’air ionisé chauffé a I’intérieur des flacons ;

5) Réaliser la peinture a I’intérieur des flacons ;

6) Aspirer les gaz engendrés par la peinture et la peinture demeurant en
suspension ;

7) Insérer les flacons dans le four de séchage ; et

8) Sécher les flacons.

Méthode de peinture interne selon la revendication 1, caractérisée en ce
que les flacons sont préchauffés dans le systeme de chauffage,
maintenant la surface a peindre a une température de 30°C a 45°C.
Méthode de peinture interne selon la revendication 1, caractérisée par
le fait que les flacons passent dans un systeme avec 4 buses d’air ionisé
et chauffé de 50°C a 70°C, ou I'air est soufflé a I'intérieur des flacons.
Méthode de peinture interne selon la revendication 1, caractérisée par
le fait que la peinture interne est réalisée avec une buse du pistolet di-
rectement insérée a I’intérieur du flacon, avec un mouvement syn-
chronisé de la tige avec la rotation du flacon ; dans cette étape, il est
possible de réaliser la peinture sur quatre flacons simultanément, étant
entendu que la recette programmée dans 1’équipement déterminera le
nombre de pulvérisations, la rotation du flacon et la profondeur a
laquelle la tige avancera dans le flacon pour réaliser la peinture, selon le
modele du flacon ; les pistolets de peintures pulvérisent a une pression
et une atomisation de 6 bars, étant entendu que ladite méthode utilise
deux types de pistolets et trois types de tiges, ol chaque tige a un type
de pulvérisation orientée, avec des jets de pulvérisation avec deux
formats coniques et un droit.

Méthode de peinture interne selon la revendication 1, caractérisée par
le fait qu’apres la peinture, des buses d’air sont introduites dans les
flacons pour I’aspiration des gaz engendrés par la peinture lorsqu’elle
entre en contact avec la surface chaude du flacon, et I’aspiration de

I’overspray résultant de la peinture qui est en suspension a I'intérieur du
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[Revendication 8]

[Revendication 9]

[Revendication 10]

[Revendication 11]

flacon.

Méthode de peinture interne selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le séchage des flacons est effectué par des fours continus a
convection, avec chauffage par combustion directe ou indirecte ou
méme par résistances €lectriques, les fours étant configurés en fonction
du type de pigment de couleur utilisé.

Méthode de peinture interne selon la revendication 6, caractérisée en ce
que la peinture utilisée est une peinture inorganique, et en ce que le
séchage comprend une durée de passage dans le tunnel de 240 minutes,
dans un four a 6 zones de chauffe, en commengant par la premicre zone
a 100°C et en terminant a 640°C.

Méthode de peinture interne selon la revendication 6, caractérisée en ce
que la peinture utilisée est une peinture organique, et en ce que le
séchage comprend un séchage a une température de séchage comprise
entre 180 et 200°C avec une durée de passage dans le tunnel de 50
minutes, et comprend en outre I’application d’un vernis de protection
sur cette peinture ou 1’utilisation d’un récipient en plastique.

Méthode de peinture interne caractérisée par le fait que I’équipement
de peinture dispose d’un systeme de quatre buses d’air ionisé et chauffé,
qui souffle I’air a ’'intérieur du flacon éliminant 1’humidité, les
impuretés et stabilise le chauffage de la surface du flacon ; ledit
équipement a la capacité de stocker jusqu’a 100 recettes, et de stocker
10 parametres par recette ; I’équipement mettant également en ceuvre
deux types de pistolets et trois types de tiges, chacune utilisé pour un
type donné de flacon a décorer.

Méthode de peinture interne selon la revendication 9, caractérisée par
le fait que les parametres controlés par recette sont : la hauteur du
flacon, le début de la peinture, la fin de la peinture, la profondeur a
laquelle la tige va entrer dans le flacon, le nombre de pulvérisations et la
rotation du flacon ; un contréle individuel de la pression et de
I’atomisation de chacun des quatre pistolets pouvant étre réalisé, la
rotation et la vitesse du plateau pouvant étre réglées.

Méthode de peinture interne selon la revendication 9, caractérisée par
le fait que le premier type de pistolet a un réglage spécial qui réalise le
réglage dans I’orientation du jet de pulvérisation, et aussi avec des
ensembles auxiliaires de tiges avec différents types et dispositifs
d’orientation de jet de pulvérisation, avec une tige dont le jet de pulvé-

risation est tourné vers le haut, une avec le jet de pulvérisation pointant



a 90° horizontalement, et la derniere avec le jet de pulvérisation tourné
vers le bas avec le jet de pulvérisation en forme de cdne; le deuxicme
type de pistolet posseéde une seule tige qui ne permet pas de régler le jet

de pulvérisation, lequel est dirigé vers le bas avec le format d’un cone.
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1) insérer des flacons dans un systéme de chauffage de type
four, étuve ou four infrarouge ;

2) chauffer les flacons ;

3) positionner les flacons chauffés dans un équipement de
peinture ;

4) souffler de l'air ionisé chauffé & l'intérieur des
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5) réaliser la peinture a l'intérieur des flacons ;

6) aspirer les gaz engendrés par la peinture et la peinture
demeurant en suspension ;

7) insérer les flacons dans le four de séchage ; et

8) sécher les flacons;

2. revendications: 9-11

une méthode de peinture interne caractérisée par le fait que
1'équipement de peinture dispose d'un systéme de quatre
buses d'air ionisé et chauffé, qui souffle l'air a
l'intérieur du flacon;

La premiére invention a été recherchée.
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