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Installation et procédé pour la distribution simultanée de plusieurs doses ponctuelles de volume
déterminé d’un produit pateux.

L’invention propose une installation (10) pour
la distribution simultanée de plusieurs doses
ponctuelles d'un produit pateux, caractérisée
en ce qu'elle comporte une source (12, 14, 18)
d’alimentation en produit pateux sous pression
et plusieurs dispositifs individuels de distribu-
tion (38) dont chacun comporte une chambre
de distribution (46) reliée a la source d’alimen-
tation avec interposition d’'une valve d’alimenta-
tion (72) et a une buse de distribution (40) avec
interposition d’'une valve commandée de distri-
bution (68), et des moyens de commande simul-
tanée des valves de distribution (38).

Linvention trouve notamment a s’appliquer
dans le domaine de la construction automabile
pour la dépose automatique et simultanée
d’'une multiplicité de doses de mastic.
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La présente invention concerne une installation
pour la distribution simultanée de plusieurs doses
ponctuelles de volume déterminé d’un produit pateux,
compressible ou non.

L'invention trouve notamment a s’appliquer dans
le domaine de la construction automobile dans lequel
il est nécessaire de déposer une multiplicité de points
ou plots de mastic de calage sur une piéce constitu-
tive de la caisse du véhicule.

La dépose du mastic de calage est actuellement
réalisée manuellement au moyen d’une installation
comportant notamment un pistolet d’application du
mastic, par exemple du type de celle décrite et repré-
sentée dans le document FR-A-2.535.627.

Cette opération est longue et complexe car il est
nécessaire de procéder a la dépose de plusieurs di-
zaines de plots de mastic dont chacun doit correspon-
dre a une quantité la plus précise possible de produit
déposé avec précision.

Cette opération de dépose manuelle du mastic
est actuellement effectuée sur la chaine de peinture
du véhicule.

Il est souhaitable de pouvoir transférer cette opé-
ration en amont dans la production, sur la chaine de
télerie, afin d’assurer un meilleur contréle de qualité
ainsi qu’un accroissement de la raideur de la structu-
re a la sortie de la chaine de tlerie.

Toutefois, un tel transfert de I'opération de dépo-
se des plots de mastic en chaine de télerie ne doit pas
pénaliser le temps du cycle de production d’'un véhi-
cule et doit pouvoir notamment étre effectuée dans
un temps réduit inférieur au temps moyen d’arrét & un
poste de travail qui peut étre inférieur 2 une minute.

Linvention a pour but de proposer une concep-
tion d’'une installation pour la distribution simultanée
de plusieurs doses ponctuelles d'un produit pateux
qui permet de satisfaire aux besoins évoqués ci-des-
sus.

Dans ce but, I'invention propose une installation
caractérisée en ce qu’elle comporte une source d’'ali-
mentation en produit pateux sous pression et plu-
sieurs dispositifs individuels de distribution dont cha-
cun comporte une chambre de distribution reliée a la
source d’alimentation avec interposition d’une valve
d’alimentation et a une buse de distribution avec in-
terposition d’une valve commandée de distribution, et
des moyens de commande simultanés des valves de
distribution.

Selon d’autres caractéristiques de I'invention :

- la valve d’alimentation est une valve comman-
dée et l'installation comporte des moyens de
commande simultanée des valves d’alimenta-
tion.

- les valves d’alimentation et de distribution
comportent chacune un élément de fermeture
de valve qui coopére avec un siége de valve
correspondant, et les deux éléments de ferme-
ture de valve sont portés par un organe de
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commande commun ;

- I'organe de commande commun est une tige de
commande susceptible de coulisser entre une
position d’alimentation de la chambre de distri-
bution dans laquelle la valve d’alimentation est
ouverte et la valve de distribution est fermée,
et une position de distribution du produit pa-
teux dans laquelle la valve d’alimentation est
fermée et la valve de distribution est ouverte;

- lavalve d’alimentation est un clapet antiretour;

- lavalve de distribution comporte un élémentde
fermeture de valve qui est porté par une tige
coulissante de commande et qui coopére avec
un siége de valve ;

- la chambre de distribution est délimitée par un
piston de distribution qui est monté coulissant
entre une position de remplissage et une posi-
tion de vidange de la chambre de distribution,
et qui est sollicité élastiquement vers sa posi-
tion de vidange a I'encontre de la pression ré-
gnant dans la chambre de distribution ;

- linstallation comporte des moyens, agencés
en amont des clapets antiretour, pour réduire la
pression d’alimentation lorsque les valves de
distribution sont ouvertes ;

- lasource d’alimentation en produit pateux sous
pression comporte un dispositif de dosage vo-
lumétrique avec des moyens de commande du
débit, comportant par exemple une chambre de
dosage reliée a une pompe d’alimentation et
comportant un piston de commande du débit
de la chambre de dosage qui alimente un ré-
seau de distribution qui comporte un module
de répartition dont chaque orifice de sortie est
relié, par une conduite individuelle d’alimenta-
tion, a un dispositif individuel de distribution.

L'invention propose aussi un procédé pour la dis-

tribution simultanée de plusieurs doses ponctuelles
de volume déterminé d'un produit pateux, caractérisé
en ce qu'il consiste & alimenter en produit pateux
sous pression un réseau de distribution, comportant
une pluralité de dispositifs individuels de distribution,
au moyen d'un dispositif de dosage volumétrique
comportant des moyens de commande du débit.

D’autres caractéristiques et avantages de I'in-

vention apparaitront a la lecture de la description dé-
taillée qui va suivre pour la compréhension de laquel-
le on se reportera aux dessins annexés dans les-
quels :

- Lafigure 1 est une vue schématique illustrant
le principe de conception d’une installation de
distribution réalisée conformément aux ensei-
gnements de l'invention ;

- lafigure 2 est une vue schématique en section
axiale d’'un premier mode de réalisation d’'un
dispositif individuel de distribution de produits
pateux compressibles, conforme aux ensei-
gnements de l'invention et qui est illustré en
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position de remplissage de la chambre de dis-
tribution ;

- lafigure 3 est une vue similaire a celle de la fi-
gure 2 dans laquelle le dispositif est illustré en
position de distribution du produit pateux ;

- lesfigures 4 et 5 sont des vues similaires a cel-
les des figures 2 et 3 qui illustrent un deuxiéme
mode de réalisation d'un dispositif individuel
de distribution de produits pateux compressi-
bles ou non, conforme aux enseignements de
I'invention ; et

- lesfigures 6 et 7 sont des vues similaires a cel-
les des figures 2 et 3 qui illustrent un troisiéme
mode de réalisation d'un dispositif individuel
de distribution de produits pateux compressi-
bles ou non, conforme aux enseignements de
I'invention.

Linstallation 10 illustrée sur les figures comporte
un réservoir 12 d’un produit pateux compressible, par
exemple de mastic, dont on souhaite réaliser la pose
automatique et simultanée de plusieurs doses sousla
forme de points ou plots de mastic.

Le réservoir 12 est relié a une pompe de gavage
14 de l'installation qui débite du produit pateux sous
pression dans une chambre de dosage 16 apparte-
nant a un dispositif de dosage volumétrique 18.

Le dispositif 18 est pour I'essentiel constitué par
un boitier 20 a l'intérieur duquel est monté coulissant
un piston 22 de dosage du débit de produit pateux
SOuS pression.

Le piston 22 est a cet effet relié a une tige de
commande 24 sur laquelle agissent des moyens d’ac-
tionnement (non représentés) dont la commande est
assuré par une unité de commande et de contréle de
I'installation (non représentée).

On a également schématisé sur la figure 1 une
enveloppe chauffante 26 du dispositif de distribution
18 permettant notamment de maintenir & une tempé-
rature suffisante le produit pateux contenu dans la
chambre de dosage 16.

La chambre de dosage 16 est reliée par une
conduite de sortie 28 a une entrée 30 d’'un dispositif
de répartition 32 qui estréalisé sous la forme d’'un dis-
tributeur dont chacune des sorties 34 est reliée, par
I'intermédiaire d’'une conduite individuelle d’alimenta-
tion 36 a un dispositif individuel commandé de distri-
bution 38 qui est représenté schématiquement sur la
figure 1 sous la forme d’'une buse de distribution 40
et d’'une unité de commande 42.

Dans le mode de réalisation schématisé sur la fi-
gure 1, l'installation 10 a pour but de permettre la dis-
tribution simultanée de cing doses, dont chacune
correspond a une quantité prédéterminée, de mastic.

On décrira maintenant un premier mode de réali-
sation d'un dispositif individuel de distribution 38 qui
est illustré aux figures 2 et 3.

Le dispositif est pour I'essentiel constitué par un
boitier 44 a I'intérieur duquel est formée une chambre
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de distribution 46.

La chambre de distribution 46 est reliée a la buse
40 par un orifice de sortie 48 dans lequel est formé
un siége 50 de valve de distribution.

La chambre de distribution 46 est également re-
liée a un orifice d’alimentation 52 dans lequel est for-
mé un siége de valve d’alimentation 54.

L'orifice 52 est relié a une pré-chambre de rem-
plissage 56 qui est elle-méme reliée a une canalisa-
tion individuelle d’alimentation 36 par I'intermédiaire
d’un orifice de remplissage 58.

Le dispositif individuel de distribution 38 compor-
te également un organe de commande 60 qui
comporte notamment une tige de commande 62 qui
est montée coulissante dans le boitier 44, par exem-
ple par I'intermédiaire d’un palier 64 et qui est relié a
des moyens d’actionnement (non représentés) pilo-
tés par l'unité de contrble et de commande de l'ins-
tallation.

L'ensemble de distribution 20, 30-40, peutétre ré-
gulé a une température choisie avantageusement,
grace a une enveloppe chauffante dont seule cele du
doseur 20 est représentée partiellement sur la figure
1.

La tige 62 porte un élément 66 de fermeture de
valve qui coopére avec le siége 50 pour constituer
une valve 68 de distribution.

La tige de commande 62 porte également un élé-
ment de fermeture de valve 70 qui coopére avec le
siége 54 pour constituer une valve 72 d’alimentation
de la chambre de distribution 46.

Dans la position de remplissage de la chambre
de distribution 46, qui est illustrée a la figure 2, la val-
ve de distribution 68 est fermée tandis que la valve de
remplissage 72 est ouverte ce qui permet de provo-
quer un remplissage de produit pateux sous pression
de la chambre 46 sous 'action d’extrusion du produit
pateux dans les canalisations 34 qui est provoquée
au moyen du piston de dosage 22.

La chambre de dosage 46 reste remplie de pro-
duit pateux sous pression jusqu’a ce que l'unité de
contrble provoque le coulissement de la tige de
commande 62 vers le haut en considérant la figure 2
pour que cette derniére vienne occuper sa position de
distribution illustrée a la figure 3.

Dans cette position, la valve d’alimentation 72
est fermée tandis que la valve de distribution 68 est
ouverte pour provoquer I'extrusion sous pression du
produit pateux contenu dans la chambre de distribu-
tion 46 a travers la buse 40.

Sila pression a l'intérieur de la chambre 46 chute
en dessous d’une valeur prédéterminée de pression
d’extrusion, la vidange du produit s’interrompt.

La quantité de produit déposé est réglable en
fonction du volume de produit retenu sous pression
dans la chambre 46, en fonction de la valeur de la
pression d’extrusion lors de I'ouverture de la valve de
distribution 68, et en fonction du temps d’extrusion,
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c’est-a-dire du temps d’ouverture de la valve de dis-
tribution 68.

On décrira maintenant le deuxiéme mode de réa-
lisation, pour la distribution d'un produit pateux
compressible ou non, illustré aux figures 4 et 5 sur
lesquelles des composants identiques ou similaires a
ceux illustrés sur les figures 2 et 3 sont désignés par
les mémes chiffres de référence.

Ce deuxiéme mode de réalisation différe du pre-
mier essentiellement en ce que la valve d’alimenta-
tion 72A n’est plus une valve commandée, mais elle
est un clapet antiretour constitué par une bille 70A
formant élément de fermeture de valve et par un res-
sort 74 qui sollicite la bille 70A en appui contre le sié-
ge de valve 54A.

Dans la position de remplissage de la chambre de
distribution 46 qui est illustrée sur la figure 4, la valve
commandée de distribution 68 est en position fermée
tandis que le clapet antiretour 72A est en position ou-
verte, c'est-a-dire qu’il permet I'introduction de pro-
duit pateux sous pression dans la chambre 46 par
l'orifice d’entrée 52, la pression de remplissage, ou
de gavage, de la chambre 46 étant supérieure ala va-
leur de tarage du clapet antiretour 72A.

Dans la position de distribution illustrée sur la fi-
gure 5, 'ouverture de la valve de distribution 68 a été
commandée par coulissement axial, vers le haut en
considérant la figure 5, de la tige de commande 62 qui
porte I'élément de fermeture de valve 66 tandis que
la valve de remplissage 72A reste fermée grace a des
moyens (non représentés) qui permettent de réduire
la pression régnant dans I'installation 10 en amont du
clapet antiretour 72A.

La commande de ces moyens pour réduire la
pression est assurée par l'unité de contrble et de
commande de l'installation simultanément avec I'ou-
verture de la valve de distribution 68.

On décrira maintenant le troisié€me mode de réa-
lisation illustré aux figures 6 et 7 sur lesquelles des
composants identiques ou similaires a ceux décrits et
représentés aux figures 2 a 5 sont désignés par les
mémes chiffres de référence.

Dans ce troisieme mode de réalisation, la valve
d’alimentation 68 est une valve commandée tandis
que la valve de remplissage 72A est un clapet antire-
tour comme dans le cas du deuxiéme mode de réali-
sation illustré aux figures 4 et 5.

La chambre de distribution 46 est délimitée par
un piston de distribution 76 qui est monté coulissant
dans une portion cylindrique de plus grand diamétre
78 de la chambre de distribution 46 et qui est traver-
sé, avec interposition d’un joint d’étanchéité 80, par la
tige de commande 62.

Des moyens de compression constitués par un
ressort hélicoidal de compression 82 est agencé en-
tre la face supérieure 84 du piston de distribution 76
etle fond 86 de I'alésage cylindrique 78 pour solliciter
en permanence le piston de distribution 76 en direc-
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tion d’'un épaulement de butée 88 qui délimite une
portion d’alésage cylindrique 90 de diamétre inférieur
a celui de la portion principale 78.

Dans sa position haute illustrée sur la figure 6, et
sous |'action de la pression exercée par le produit pa-
teux sous pression contenu dans la chambre 46, le
piston de distribution 76 est en butée contre le ressort
82 qui est a spires jointives et qui définit ainsi une po-
sition haute de remplissage du piston de distribution
76.

Lorsque I'unité de contrble et de commande de
I'installation provoque I'ouverture de la valve de dis-
tribution 68, et la réduction de la pression en amont
du clapet antiretour 72A, la quantité de produit conte-
nu dans la chambre de distribution 46 est évacuée
par la buse 40 sous I'action du ressort 82 qui se dé-
tend et qui provoque une course de vidange du piston
76 jusqu’a ce que ce dernier vienne en appui contre
I'épaulement de butée 88.

Dans ce mode de réalisation, la quantité de pro-
duit pateux déposé a 'aide du dispositif individuel de
distribution 38 est donc déterminée de maniére pré-
cise et correspond sensiblement au produit de la
course de vidange du piston de distribution 76 multi-
plié par la section de I'alésage cylindrique de grand
diamétre 78.

Il est également possible de régler la valeur de la
quantité de produit pateux déposé a I'aide d’un tel
type de dispositif individuel de distribution 38 en équi-
pant ce dispositif de moyens de détection de la posi-
tion du piston 76 et en provoquant la fermeture a nou-
veau de la valve de distribution 68 lorsque le piston
a atteint une position prédéterminée de sa course
correspondant a une valeur précise de produit dépo-
sé.

La pression de remplissage, ou de gavage, de la
chambre 46 lors de la phase de remplissage est bien
entendu supérieure a une premiére valeur prédéter-
minée permettant de provoquer I'ouverture du clapet
antiretour 72A et également supérieure & une secon-
de valeur prédéterminée correspondant a la valeur de
tarage du ressort 82 qu’il faut vaincre pour provoquer
sa compression a spires jointives.

Le principe du procédé selon l'invention et les
moyens pour sa mise en oeuvre qui viennent d’étre
exposés présentent de nombreux autres avantages.

Linstallation ne consomme que tré peu d’éner-
gie, cette derniére correspondant aI'’énergie (la pres-
sion) suffisante pour remplir un volume terminal
maximal d’environ 10 cm3 durant l'intervalle de
temps compris entre deux extrusions consécutives.
La pression de "gavage" peut par exemple étre net-
tement inférieure a 50 bars dans I'ensemble du ré-
seau de distribution des n chambres d’extrusion des
n distributeurs individuels.

Les dimensions de chaque chambre de distribu-
tion ou d’extrusion peuvent étre choisies en fonction
du volume a déposer et ceci permet d’utiliser des dis-
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tributeurs de trés petities dimensions qui sont trés fa-
ciles a installer et 2 agencer sur une structure de sup-
port. Il est par exemple possible de les juxtaposer
pour la dépose de plots rapprochés de produit pateux.
Il est ainsi possible d’améliorer la précision du po-
sitionnement des plots déposés, notamment grace a
I'orientation possible des petits distributeurs.

Revendications

1. Installation (10) pour la distribution simultanée de
plusieurs doses ponctuelles d’'un produit pateux,
caractérisée en ce qu’elle comporte une source
(12, 14, 18) d’alimentation en produit pateux sous
pression et plusieurs dispositifs individuels de
distribution (38) dont chacun comporte une
chambre de distribution (46) reliée a la source
d’alimentation avec interposition d’'une valve
d’alimentation (72) et & une buse de distribution
(40) avec interposition d’'une valve commandée
de distribution (68), et des moyens de commande
simultanée des valves de distribution (38).

2. Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la valve d’alimentation (72) est une val-
ve commandée et en ce que l'installation compor-
te des moyens de commande simultanée des val-
ves d’alimentation.

3. Installation selon la revendication 2, caractérisée
en ce que les valves d’alimentation (72) et de dis-
tribution (68) comportent chacune un élément de
fermeture de valve (70, 66) qui coopére avec un
siége de valve correspondant (54, 50), et en ce
que les deux éléments (66, 70) de fermeture de
valve sont portés par un organe de commande
commun (62).

4. Installation selon la revendication 3, caractérisée
en ce que l'organe de commande commun est
une tige de commande (62) susceptible de cou-
lisser entre une position d’alimentation de la
chambre de distribution dans laquelle la valve
d’alimentation (72) est ouverte et la valve de dis-
tribution est fermée, et une position de distribu-
tion du produit pateux dans laquelle la valve d’ali-
mentation (72) est fermée et la valve de distribu-
tion (68) est ouverte.

5. Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que la valve d’alimentation estun clapet an-
tiretour (72A).

6. Installation selon la revendication 5, caractérisée
en ce que la valve de distribution (68) comporte
un élément de fermeture de valve (66) qui est
porté par une tige coulissante de commande (62)
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10.

et qui coopére avec un siége de valve (50).

Installation selon I'une des revendications 5 ou 6,
caractérisée en ce que la chambre de distribution
(46) est délimitée par un piston de distribution
(76) qui est monté coulissant entre une position
de remplissage et une position de vidange de la
chambre de distribution (46), et qui est sollicité
élastiquement vers sa position de vidange al'en-
contre de la pression régnant dans la chambre de
distribution (46) fermée.

Installation selon I'une quelconque des revendi-
cations 5 a7, caractérisée en ce qu’elle comporte
des moyens, agencés en amont des clapets an-
tiretour, pour réduire la pression d’alimentation
lorsque les valves de distribution (68) sont ouver-
tes.

Installation selon I'une quelconque des revendi-
cations précédentes, caractérisée en ce que la
source d’alimentation en produit pateux sous
pression comporte un dispositif (18) de dosage
volumétrique, avec commande du débit, qui ali-
mente un réseau de distribution qui comporte un
module de répartition (32) dont chaque orifice de
sortie (34) est relié, par une conduite individuelle
d’alimentation (36), a un dispositif individuel de
distribution (38).

Procédé pour la distribution simultanée de plu-
sieurs doses ponctuelles de volume déterminé
d’'un produit pateux, caractérisé en ce qu’il
consiste & alimenter en produit pateux sous pres-
sion un réseau de distribution, comportant une
pluralité de dispositifs individuels de distribution,
au moyen d'un dispositif de dosage volumétrique
comportant des moyens de commande du débit.
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