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©  Procédé  et  dispositif  pour  l'extrusion  automatique  de  mastic  ou  de  colle. 
  Suivant  l'invention,  ce  procédé  consiste  à  projeter  un 
produit  tel  que  du  mastic  ou  de  la  colle,  sous  forme  d'un  jet, 
dans  les  conditions  suivantes: 

-  à  une  distance  de  projection  variable,  susceptible  de 
dépasser  400  mm; 

-  suivant  un  angle  de  projection  variable,  inférieur  à  90°; 
-  sous  une  pression  de  projection  variable,  susceptible 

de  dépasser  200  bars ; 
-  et  avec  une  position  de  projection  variable,  notamment 

horizontale. 
Application :  notamment  à  la  dépose  automatique  de 
cordons  de  mastic  sur  des  portières  de  véhicules  automo- 
biles. 



La  présente  invention  se  rapporte  à  un  procédé  d'  ex t rus ion  

automat ique  d'un  produit  tel  que  du  mastic  ou  de  la  colle  en  jet  ou 

en  pulvérisation,   et  à  un  dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  de  c e  

p rocédé .  

Elle  vise  plus  pa r t i cu l iè rement   un  tel  procédé  et  un  tel  dispositif  qui 

soient  simples  et  qui  permet ten t ,   sur  un  poste  d ' a p p l i c a t i o n  

automat ique,   d ' amél io re r   for tement   la  qualité  du  cordon  déposé  t o u t  

en  réduisant  la  durée  du  cycle  de  p ro jec t ion .  

A  cet  effet ,   l ' invention  a  pour  objet  un  procédé  d ' e x t r u s i o n  

automat ique  du  produit  tel  que  du  mastic  ou  de '   la  colle  qui 

consiste,  suivant  une  par t icular i té   essentielle,   à  projeter   ce  p rodu i t  

sous  forme  d'un  jet  fin,  dans  les  conditions  s u i v a n t e s  :  

-  à  une  distance  de  projection  variable,  susceptible  de  dépasser  400 

m m  ;  

-  suivant  un  angle  de  projection  variable,  inférieur  à  90°  (compr is  

entre  la  normale  à  la  tôle  et  l 'axe  de  p r o j e c t i o n )  ;  

-  sous  une  pression  de  projection  variable,  susceptible  de  dépas se r  

200  b a r s  ;  

-  et  avec  une  position  de  projection  variable,  no tamment   ho r i zon t a l e .  

Suivant  la  technique  conventionnelle,   le  cordon  de  mastic  ou  de  col le  

est  généra lement   extrudé  à  une  distance  constante   d 'environ  20  m m ,  
suivant  un  angle  d 'extrusion  nul  (perpendicu la i rement   à  la  tôle)  e t  

avec  une  position  d 'extrusion  v e r t i c a l e .  



Conformément   à  l ' invention,   la  technique  de  projection  à  d i s t ance  

permet  de  réduire  avantageusement   le  nombre  d 'axes  du  pos te  

d'  application  tel  qu' un  robo t .  

De  plus,  la  pression  élevée  de  projection  qui  peut  dépasser  200  bars  

(40  environ  en  extrusion  normale),  aplatit   le  cordon  déposé  e t  

améliore  son  adhérence  sur  la  tôle  grasse  et  sur  les  "bords  re levés" .  

Suivant  une  autre  par t icular i té   de  l ' invention,   le  jet  fin  de  m a s t i c  

ou  de  colle  est  p r o j e t é e  :  

-  avec  une  vitesse  de  dépose  variable,  susceptible  de  dépasser  60 

m / m i n  ;  

-  et  avec  un  contrôle  de  présence  du  produit  projeté,   assuré  

no tamment   au  moyen  d'un  détecteur   à  fibres  optiques,  en  vue  d ' u n  

débouchage  automatique  à  circulation  i n t e r n e .  

Le  cordon  projeté  est  déposé  à  une  vitesse  l imitée  par  celle  du 

robot,  au  moins  deux  fois  plus  rapide  que  celle  du  cordon 

habi tue l lement   extrudé,  ce  qui  procure  un  gain  de  temps  de  cyc le  

i m p o r t a n t .  

Un  contrôle  de  présence  du  produit  projeté  qui  n ' es t   g é n é r a l e m e n t  

pas  e f fec tué   pour  l 'extrusion  conventionnelle,   améliore  grandement   l a  

qualité  du  cordon  déposé,  par  la  suppression  des  "queues  de  rat"  e t  

des  coupures  de  cordon.  

D 'au t res   part iculari tés  et  avantages  de  l ' invention  appara î t ron t   plus 

c la i rement   à  la  lecture  de  la  description  qui  suit  d'un  mode  de  

réalisation  préféré,  donné  à  titre  d 'exemple   non  l imitatif   en  

ré férence   aux  dessins  annexés  dans  l e s q u e l s  :  

-  la  figure  1  représente  une  vue  en  coupe  part iel le   axiale  d ' u n  

dispositif  conforme  à  l ' i n v e n t i o n  ;  



-  la  figure  2  représente  une  vue  de  gauche  en  coupe  partielle  ax ia le  

du  dispositif  illustré  à  la  figure  1. 

L'invention  propose  donc  un  procédé  d 'extrusion  automat ique  d ' u n  

cordon  de  mastic  ou  de  colle  qui  permet  d'  a m é l i o r e r  

cons idérablement   la  qualité  de  dépose.  Conformément   à  ce  p r o c é d é ,  

un  jet  fin  de  mastic  est  projeté  en  respectant   les  divers  p a r a m è t r e s  

s u i v a n t s  :  

-  une  distance  de  projection  variable,  susceptible  de  dépasser  400 

mm,  

-  un  angle  de  projection  variable,  inférieur  à  90° ,  

-  une  pression  de  projection  variable,  susceptible  de-  dépasser  200 

bars ,  

-  une  position  de  projection  variable,  par  exemple  h o r i z o n t a l e ,  

-  une  vitesse  de  dépose  variable,  susceptible  de  dépasser  60  m / m i n ,  

limitée  par  la  vitesse  propre  du  r o b o t  ;  

cette  projection  de  mastic  s ' e f f e c t u a n t   avec  un  contrôle  indispensable  

de  présence  de  celui-ci  en  sortie  de  buse,  en  vue  d'un  débouchage  

automat ique   à  circulation  i n t e r n e .  

Un  dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  de  ce  procédé  est  illustré  sur 

les  figures  1  et  2.  Il  comprend  en  particulier  un  pistolet  2  destiné  à  

équiper  un  bras  de  robot.  Ce  pistolet  p r é s e n t e  :  

-  un  corps  4  en  forme  de  c a g e  ;  

-  une  pièce  porte-buse  6  mobile  en  rotation  à  l ' in tér ieur   de  ce  

corps  4  ;  

-  deux  conduits  d 'a r r ivée   10  et  de  retour  12  du  m a s t i c ,  m é n a g é s   à 

l ' in tér ieur   du  corps  4  ;  



-  et  un  conduit  de  projection  14  ménagé  à  l ' in tér ieur   de  la  p ièce  

porte-buse  6  et  débouchant   dans  la  buse  8. 

Un  distr ibuteur  à  tiroir  tel  qu'une  vanne-pointeau  16  est  disposé  en  

amont  du  conduit  d ' a r r ivée   10  du  m a s t i c .  

Le  pistolet  de  projection  2  comporte  également   un  dé tec teur   18  de  

présence  de  mastic  en  sortie  de  buse  tel  qu'  une  ce l lu le  

photo-élect r ique  à  fibres  de  ve r re  ;   celle-ci  est  maintenue  dans  l ' a x e  

de  projection  de  la  buse  8  par  l ' i n t e rméd ia i re   d'un  support  20  f ixé  

sur  la  pièce  porte-buse  6.  Dans  le  cas  présent,  ce  support  e s t  

obtenu  par  fraisage  dans  le  corps  même  4  du  p i s to le t .  

Le  pistolet  incorpore  aussi  un  crayon  chauffant   22  et  une  sonde  d e  

chauffage  24  pour  la  mise  en  t empéra tu re   du  m a s t i c .  -  

Un  angle  de  projection  variable  pour  un  balayage  de  la  projection  de  

mastic  peut  être  obtenu  au  moyen  d'un  mouvement  pendulaire  donné 

à  la  pièce  porte-buse  6. 

Le  dispositif  p r écédemment   décrit  fonctionne  selon  un  cycle  d e  

projection  qui  comprend  les  diverses  phases  s u i v a n t e s  :  

-  ouverture  du  pistolet  2  :   la  vanne-pointeau  16  commande  c e t t e  

ouverture  pour  a l imenter   la  buse  8  en  position  de  p ro jec t ion .  

-  t empor i s a t i on .  

-  accrochage  des  fibres  optiques  contrôlant   la  présence  du  jet  de  

mastic  lors  de  la  p r o j e c t i o n  :  

«  dans  l ' a f f i rmat ive ,   la  projection  du  mastic  con t inue .  

*  dans  la  négative,  c ' e s t - à - d i r e   en  cas  de  bouchage  de  la  buse  8 

détecté   par  les  fibres  o p t i q u e s  :  



-  la  vanne-pointeau  16  commande  la  fermeture   du  pistolet  pour 

arrêter   la  projection  du  mas t i c .  

-  t e m p o r i s a t i o n .  

-  l a   pièce  porte-buse  6  e f fec tue   un  mouvement  rotat if   de  90°  en 

position  de  débouchage,  par  l ' i n t e rméd ia i r e   d'un  organe  rotat i f   26 

et  d'un  vérin  28. 

-  t empor i s a t i on .  

-  la   vanne-pointeau  16  commande  l ' ouver ture   du  p i s t o l e t .  

-  temporisat ion  de  d é b o u c h a g e  :   une  inversion  de  la  circulat ion  du 

mastic  à  l ' in tér ieur   de  la  buse  8  est  opérée  vers  le  conduit  de  

retour  12.  Un  débouchage  au tomat ique   en  vase  clos  ou  bien  à  

circulation  interne  est  ainsi  r éa l i s é .  

-  la   vanne-pointeau  16  commande  la  f e rmeture   du  p i s t o l e t .  

-  t e m p o r i s a t i o n .  

-  l a   pièce  porte-buse  6  revient  à  sa  position  de  projection  in i t i a le  

en  tournant  de  90°.  

-  la  vanne-pointeau  16  commande  l ' ouver ture   du  pistolet  et  boucle  

ainsi  le  cycle  de  p ro jec t ion .  



1.  Procédé  d 'extrusion  au tomat ique   d'un  produit  tel  que  du  m a s t i c  

ou  de  la  colle  en  jet  ou  en  pulvérisation,  caractér isé   en  ce  qu' il 

consiste  à  projeter  ce  produit,  sous  forme  d'un  jet  fin,  dans  les 

conditions  s u i v a n t e s  :  

-  à   une  distance  de  projection  variable,  susceptible  de  dépasser  400 

m m  ;  

-  suivant  un  angle  de  projection  variable,  inférieur  à  90°  (compris  

entre  la  normale  à  la  tôle  et  l 'axe  de  p r o j e c t i o n )  ;  

-  sous  une  pression  de  projection  variable,  susceptible  de  dépasse r  

200  b a r s  ;  

-  e t   avec  une  position  de  projection  variable,  notamment   hor izon ta le .  

2.  Procédé  d 'extrusion  au tomat ique   suivant  la  revendication  1, 

caractér isé   en  ce  que  le  jet  fin  de  mastic  ou  de  colle  est  p ro je té :  

-  avec   une  vitesse  de  dépose  variable,  susceptible  de  dépasser  60 

m / m i n  ;  

-  e t   avec  un  contrôle  de  présence  du  produit  projeté,  assuré  

notamment   au  moyen  d'un  dé tec teur   à  fibres  optiques,  en  vue  d ' u n  

débouchage  automatique  à  c irculat ion  in te rne .  

3.  Dispositif  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procédé  suivant  conforme  à  

la  revendication  1  ou  2,  du  type  comprenant   un  pistolet  (2)  monté  à  

l ' ex t rémi té   d'un  bras  de  robot,  ca rac té r i sé   en  ce  que  ce  p i s to le t  

c o m p o r t e  :  

-  un  corps  (4)  const i tuant   une  c a g e  ;  



-  une  pièce  porte-buse  (6)  mobile  à  l ' in tér ieur   de  ce  corps  ( 4 )  ;  

-  une  buse  de  projection  (8)  logée  à  Il intérieur  de  cette  p ièce  

mobile  ( 6 )  ;  

-  deux  conduits  d ' a r r ivée   (10)  et  de  retour  (12)  du  produit  de  

projection  ménagés  à  l ' in tér ieur   du  corps  ( 4 )  ;  

-  et  un  conduit  de  projection  (14)  ménagé  à  l ' in tér ieur   de  la  p i èce  

porte-buse  (6)  et  débouchant  dans  la  buse  ( 8 )  ;  

la  pièce  porte-buse  (6)  coopérant   par  l ' i n t e rmédia i re   d'un  o rgane  
mobile  (26)  et  d'un  vérin  (28),  avec  le  corps  (4)  de  manière  à  

met t re   en  c o m m u n i c a t i o n  :  

l e   conduit  de  projection  (14)  avec  le  conduit  d ' a r r ivée   (10),  e n  

position  de  projection,   d'une  p a r t  ;  

*  l e   conduit  de  projection  (14)  avec  le  conduit  de  retour  (12),  ainsi  

que  l 'or if ice  de  projection  de  la  buse  (8)  avec  le  conduit  d ' a r r i v é e  

(10),  en  position  de  débouchage,  d ' au t re   p a r t .  

4.  Dispositif  d 'ex t rus ion   au tomat ique   suivant  la  revendicat ion  3, 

ca rac té r i sé   en  ce  qu'un  organe  d ' é t r a n g l e m e n t   tel  qu'un  d i s t r ibu teu r  

à  tiroir  (16)  est  disposé  en  amont  du  conduit  d ' a r r ivée   (10)  de  

produi t .  

5.  Dispositif  d 'ex t rus ion   automat ique   suivant  la  revendicat ion  3  ou  4, 

ca rac té r i sé   en  ce  qu'il  incorpore  un  dé tec teur   (18)  de  présence  de  

produit  en  sortie  de  buse,  par  exemple  une  cellule  photo-é lec t r ique   à  

fibres  de  verre,  maintenu  dans  l 'axe  de  projection  de  la  buse  (8)  par  
l'  in termédiai re   d' un  support  (20)  fixé  sur  la  p i è c e - p o r t e - b u s e .  

6.  Dispositif  d ' ex t rus ion   au tomat ique   suivant  l 'une  quelconque  des  

revendications  3,  4  et  5,  ca rac té r i sé   en  ce  qu'il  incorpore  un  c rayon  

chauffant   (22)  et  une  sonde  de  chauffage  (24)  pour  la  mise  en  

t empéra ture   du  produit  à  p r o j e t e r .  
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