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INSTALLATION ET PROCEDE AUTOMATIQUES DE DECORATION EN RELIEF D’ARTICLES EN VERRE BRUT

OU PARACHEVE OU EN MATIERE PLASTIQUE.

L’invention concerne une installation automatique de
décaration en relief d’articles (10) en verre brut ou parache-
vé ou en matiére plastique, comprenant un support (11) de
déplacement en continu des articles (10) entre une station
de chargement (14) des articles (10) sur ledit support (11),
une station de pose (15) par sérigraphie d’un décor sur cha-
que article (10) au moyen d’'une encre UV, une station de
prépolymérisation (16) par ultraviolets de Pencre du décor,
ladite encre restant Iégérement collante en surface, une sta-
tion de pose (17) a chaud d’un film en papier par adhérisa-
tion sur I'encre dudit décor, et une station de déchargement
(18) des articles (10) vers un tunnel de polymérisation finale
par ultraviolets dudit décor.
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Installation et procédé automatiques de décoration en relief d’articles en verre brut

ou parachevé ou en matiére plastique

La présente invention concerne une installation et un procédé automatiques de
décoration en relief d’'articles en verre brut ou parachevé ou en matiére plastique.

Dans le domaine de la parfumerie ou de la cosmétique, il est courant de réaliser
sur des articles en verre brut ou parachevé, comme par exemple des flacons de parfum,
ou sur des articles en matiére plastique, un décor avec du relief et donnant un aspect
métal brillant du type or ou argent. Les articles généralement utilisés peuvent étre de
formes différentes, comme par exemple rond, plat, ovale ou toute autre forme.

Jusqu'a présent, pour réaliser ce type de décors sur des articles en verre ou en
matiere plastique, ces articles sont tout d’abord placés manuellement par un opérateur
dans une machine de sérigraphie qui dépose sur chaque article selon un tracé
prédéterminé une sous-couche a partir d’'une encre organique bicomposant.

Ensuite, les articles sont déposés par un opérateur les uns apres les autres sur un
convoyeur de transfert de ces articles dans un tunnel de séchage ou ils subissent une
prépolymérisation permettant de sécher suffisamment I'encre, tout en la laissant
légérement collante en surface. Le temps de passage des articles dans le tunnel de
séchage est assez long, de I'ordre de 15 a 20 minutes.

Les articles sont déposés par un opérateur a la sortie du tunnel dans une machine
de marquage a chaud pour assurer le transfert d'un film en papier par adhérisation sur
I'encre préalablement déposée sur chaque article. Le film en papier ne se dépose que sur
les motifs sérigraphiés.

Les articles ainsi recouverts d'un décor avec un relief métal ressemblant par
exemple a des lettres ou a des motifs collés, sont ensuite déposés dans un emballage
final.

L'enchainement de ces opérations avec ce type dinstallation est long ce qui
entraine une cadence de production faible et les manipulations multiples entrainent des
risques importants de dégradation.

De plus, la température dans le tunnel de séchage est un parameétre important
nécessitant une plage de températures admissibles trés étroite et le maintien a une
température pratiquement constante et difficile a obtenir du fait des courants d’air et de la
régulation des éléments de chauffage du four du tunnel de séchage. Les articles cuits en
dehors de cette plage sont défectueux.

L'invention a pour but de proposer une installation automatique de décoration en
relief d’articles en verre ou en matiére plastique qui permet d'augmenter les cadences de
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production, tout en réduisant le taux de rebuts et en obtenant sur les articles un décor

plus qualitatif et nappé.

L'invention a donc pour objet une installation automatique de décoration en relief
d'articles en verre brut ou parachevé ou en matiére plastique, caractérisée en ce qu'elle
comprend un support de déplacement en continu des articles entre différentes stations
comportant :

- une station de chargement des articles sur ledit support,

- une station de pose par sérigraphie d'un décor sur chaque article au moyen
d’'une encre UV,

- une station de prépolymérisation par ultraviolets de I'encre du décor, ladite encre
restant légérement collante en surface,

- une station de pose a chaud d'un film en papier par adhérisation sur I'encre dudit
décor de chaque article, et

- une station de déchargement de chaque article vers un tunnel de polymérisation
finale par ultraviolets dudit décor.

Selon d'autres caractéristiques de l'invention :

- le support de déplacement comprend une table déplagable en rotation ou un
tapis transporteur,

- la station de chargement comporte des moyens de dépoussiérage et/ou de
décontamination et/ou de traitement de surface,

- l'installation de polymérisation comprend au moins une lampe de type ultraviolets
ou des diodes électroluminescentes de type ultraviolets,

- le temps d’exposition de chaque article dans la station de prépolymérisation est
d’environ une seconde et a une distance de ladite au moins lampe ou desdites diodes
comprise entre environ 5 et 10 centimetres, et

- le temps d’exposition de chaque article dans le tunnel de polymérisation est
compris entre environ 30 et 45 secondes.

L'invention a également pour objet un procédé automatique de décoration en relief
d’articles en verre brut ou parachevé ou en matiere plastique, caractérisé en ce qu’'apres
avoir déposé les articles sur un support, on déplace en continu ces articles et :

- on pose par sérigraphie un décor sur chaque article au moyen d’'une encre UV,

- on effectue une prépolymérisation par ultraviolets de I'encre du décor, ladite
encre restant légérement collante en surface,

- on pose a chaud un film en papier par adhérisation sur I'encre dudit décor de
chaque article, et

- on effectue une polymérisation finale par ultraviolets dudit décor.
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L'invention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre,

donnée a titre d’exemple et faite en référence a la figure unique annexée qui représente
une vue schématique de dessus d'une installation de décoration, conforme a l'invention.

Sur la figure 1, on a représenté schématiquement une installation désignée par la
référence générale 1 et destinée a réaliser de maniére automatique sur des articles en
verre brut ou parachevé ou des articles en matiere plastique, un décor avec du relief et
donnant un aspect métal brillant du type or ou argent par exemple.

Les articles 10 sont constitués par exemple par des flacons en verre ou en matiére
plastique de toutes formes.

Ainsi que représenté sur la figure, linstallation comprend un support 11 de
déplacement en continu des articles 10 entre différentes stations, notamment de
traitement, pour obtenir a la sortie des articles 10 comportant un décor en relief. Dans
l'exemple de réalisation représenté sur cette figure, le support 11 est constitué par une
table déplacable en rotation, comme par exemple un carrousel a plusieurs stations de
traitement.

Selon une variante, le support 11 peut étre constitué par exemple par un tapis
transporteur ou par tout autre systéme de déplacement en continu des articles 10.

Dans ce qui suit, le support 11 sera dénommé par le terme « carrousel » afin de
faciliter la compréhension.

L'installation comporte un élément de transport 12 des articles 10 entre un point de
stockage 13 et le carrousel 11. Cet élément de transport 12 est constitué par un
convoyeur, comme par exemple un tapis transporteur sans fin ou par tout autre systeme
approprié de type connu.

Les articles 10 en verre brut ou parachevé ou en matiére plastique sont transférés
par exemple par au moins un bras manipulateur, non représenté, du convoyeur 12 dans
une station de chargement 14 de ces articles sur le carrousel 11.

Selon un mode de réalisation préférentiel, la station de chargement 14 est équipée
d'un ensemble de traitement de chaque article 10, de type connu, comportant par
exemple des moyens de dépoussiérage et/ou des moyens de décontamination par
exemple par air ionisé et/ou des moyens de traitement de surface par exemple par
plasma.

A la suite de la station de chargement 14, le carrousel 11 comporte une station de
pose 15 par sérigraphie d’'une sous-couche formant un décor sur chaque article 10 au
moyen d’'une encre UV. La pose par sérigraphie d'une encre UV utilise des moyens

connus et notamment un écran toile polyester, par exemple en nylon, et une raclette. Les
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encres UV présentent, entre autres, I'avantage de ne pas sécher dans les mailles de

I'écran.

Le carrousel 11 est également pourvu d'une station de prépolymérisation 16
disposée apres la station de pose 15 par rapport au sens de déplacement de ce carrousel
11. Cette opération de prépolymérisation permet de sécher suffisamment l'encre
préalablement déposée sur chaque article 10, tout en la laissant Iégerement collante en
surface. Pour cela, la station de prépolymérisation 16 comprend au moins une lampe de
type ultraviolets, non représentée, ou des diodes électroluminescentes également de type
ultraviolets, non représentées. Le temps d’exposition de chaque article 10 dans cette
station de prépolymérisation 16 est trés court et d’environ une seconde et chaque article
10 est placé a une distance de ladite au moins lampe ou desdites diodes comprises entre
environ 5 et 10 centimétres. De ce fait, le séchage flash partiel de I'encre UV au moyen
d’'une source d'ultraviolet est tres rapide et permet ainsi d'obtenir une surface de I'encre
légérement collante.

Selon une variante, plusieurs stations de prépolymérisation 16 peuvent étre
placées en série sur le carrousel 11 les unes a la suite des autres ou parallélement.

Ainsi, a la sortie de la station de prépolymérisation 16, chaque article 10 comporte
selon un tracé prédéterminé, une sous-couche d’'encre.

Les articles 10 prédécorés sont transportés par le carrousel 11 dans une station
de pose 17 a chaud d'un film en papier par adhérisation sur I'encre préalablement
déposée.

La station de marquage 17 a chaud est de type connu et comporte par exemple un
rouleau ou une platine enrobée d’un silicone, non représenté(e), chauffé(e) a une
température de I'ordre de 200°C environ. La station de marquage 17 assure le transfert
d’un film en papier par adhérisation sur I'encre préalablement déposée sur chaque article
10. Le film en papier ne se dépose que sur les motifs sérigraphiés ce qui permet d’obtenir
un décor avec un relief métal ressemblant par exemple a des lettres ou a des motifs de
formes diverses.

Le décor en relief ainsi obtenu a par exemple un aspect métal brillant du type or ou
argent.

Apres l'opération de marquage a chaud dans la station 17, les articles 10 se
déplacent en continu vers une station de déchargement de ces articles 10 ou un bras
manipulateur, non représenté, dépose ces articles entierement décorés sur un élément de

convoyage 19, comme par exemple un tapis transporteur, de type connu.
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Les articles 10 défilent en continu dans un tunnel de polymérisation finale 20 par

ultraviolets du décor préalablement déposé sur chacun de ces articles. Le temps
d’exposition de chaque article est d’environ 30 a 45 secondes.

Les articles 10 sont ensuite contrdlés et emballés.

L'installation selon l'invention permet d’'obtenir une cadence de production élevée
du fait d’'une durée de cycle plus court que dans les installations utilisées jusqu’a présent,
tout en réduisant le taux de rebuts du fait d'une moins grande sensibilité aux variations de
température.

De plus, les articles obtenus présentent un décor plus éclatant et I'utilisation d’'une
encre UV, prépolymérisée trés rapidement permet le transfert du film de marquage a
chaud immédiatement apres ce qui limite considérablement le cycle de décoration les
articles.

Enfin, la polymérisation finale par ultraviolets permet d’obtenir une meilleure

résistance du décor sur les articles.
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REVENDICATIONS

1.- Installation automatique de décoration en relief d’articles (10) en verre brut ou

parachevé ou en matiere plastique, caractérisée en ce qu’elle comprend un support (11)
de déplacement en continu des articles (10) entre différentes stations comportant :

- une station de chargement (14) des articles (10) sur ledit support (11),

- une station de pose (15) par sérigraphie d’'un décor sur chaque article (10) au
moyen d'une encre UV,

- une station de prépolymérisation (16) par ultraviolets de I'encre du décor, ladite
encre restant légérement collante en surface,

- une station de pose (17) a chaud d’'un film en papier par adhérisation sur I'encre
dudit décor de chaque article (10), et

- une station de déchargement (18) de chaque article (10) vers un tunnel (20) de
polymérisation finale par ultraviolets dudit décor.

2.- Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce que le support (11) de
déplacement comprend une table déplagable en rotation ou un tapis transporteur.

3.- Installation selon la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la station de
chargement (14) comporte des moyens de dépoussiérage et/ou de décontamination et/ou
de traitement de surface.

4.- Installation selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caractérisée en ce
que la station de prépolymérisation (16) comprend au moins une lampe de type
ultraviolets ou des diodes électroluminescentes de type ultraviolets.

5. Installation selon la revendication 4, caractérisée en ce que le temps
d’exposition de chaque article (10) dans la station de prépolymérisation (16) est d’environ
une seconde et a une distance de ladite au moins lampe ou desdites diodes comprise
entre environ 5 et 10 centimétres.

6.- Installation selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisée en ce
que le temps d’exposition de chaque article (10) dans le tunnel (20) de polymérisation est
compris entre environ 30 et 45 secondes.

7.- Procédé automatique de décoration en relief d'articles en verre brut ou
parachevé ou en matiere plastique, caractérisé en ce que, aprés avoir déposé les articles
(10) sur un support (11), on déplace en continu ces articles (10), et :

- on pose par sérigraphie un décor sur chaque article (10) au moyen d'une encre
uv,

- on effectue une prépolymérisation par ultraviolets de I'encre dudit décor, ladite

encre restant [égérement collante en surface,
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- on pose a chaud un film en papier par adhérisation sur I'encre dudit décor de

chaque article (10) , et
- on effectue une polymérisation finale par ultraviolets dudit décor.
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