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Buse de pulvérisation avec rétrécissement de pré-atomisation, et téte de

pulvérisation et dispositif de pulvérisation comprenant une telle buse

La présente invention concerne une buse de pulvérisation pour la pulvérisation
d’un produit, du type définissant un passage pour la circulation du produit a travers la
buse, ledit passage débouchant a I'extérieur de la buse, a une extrémité amont de celle-
ci, par un orifice de raccordement large, et a une extrémité aval de la buse par un orifice
de pulvérisation étroit, apte a pulvériser le produit.

L’invention concerne également une téte de pulvérisation pour un dispositif de
pulvérisation de produit, du type comprenant une bague annulaire présentant un orifice
central, et une buse de pulvérisation du type précité logée dans ledit orifice central,
sensiblement coaxialement a la bague annulaire.

L’invention concerne encore une installation de pulvérisation du type comprend
une source de produit a pulvériser et une téte de pulvérisation du type précité, la source
de produit a pulvériser étant raccordée fluidiquement a l'orifice de raccordement de la
buse de pulvérisation.

L’invention a enfin pour objet un procédé de pulvérisation d’'un produit de
revétement, du type comprenant les étapes suivantes :

- alimentation d’'une buse de pulvérisation du type précité, par son orifice de

raccordement, avec le produit de revétement,

- premiere atomisation du produit de revétement lors de la traversée, par ledit

produit de revétement, du rétrécissement de pré-atomisation, et

- deuxieme atomisation du produit de revétement lors de la traversee, par ledit

produit de revétement, de I'orifice de pulvérisation.

Les installations de pulvérisation du type précité sont connues. Elles sont
destinées a assurer l'éclatement d’un produit de revétement en fines gouttelettes de
maniére a revétir une grande surface avec une faible quantité de produit. A cet effet, le
produit de revétement est fourni sous pression par une source et conduit sous pression
jusqu’a une buse de pulvérisation.

Plusieurs solutions concurrentes existent pour effectuer cette pulvérisation.

On citera tout d’abord la pulvérisation pneumatique. Selon cette solution, le produit
de revétement est fourni par la source avec une surpression par rapport a la pression
atmosphérique tres faible, typiquement comprise entre 0,5 et 1,5 bars. De I'air comprimé
est soufflé a la sortie de la buse et c’est cet air comprimé qui vient atomiser le film liquide
éjecté par la buse. Cette solution a I'avantage de présenter une trés haute qualité de

finition. Elle est en outre relativement bon marché. Elle a toutefois I'inconvénient de
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présenter un taux de transfert faible, une grande quantité du produit de revétement étant

dispersé dans I'environnement sans atteindre la surface a revétir.

Une autre solution est constituée par la pulvérisation sans air. Selon cette solution,
le produit de revétement est fourni par la source a trés haute pression, typiquement a une
pression comprise entre 160 et 300 bars. Cest alors I'étroitesse de [lorifice de
pulvérisation qui provoque I'éclatement du produit. Il n’y a pas d'air mis en jeu. Cette
solution présente 'avantage d'un excellent taux de transfert. Elle a toutefois I'inconvénient
de nécessiter des équipements de pompage capables de fournir le produit de revétement
a trés haute pression, et implique une consommation en air comprimé trés importante
pour I'alimentation de ces pompes. Cela en fait une technologie colteuse.

Une derniere solution est constituée par la pulvérisation mixte. Selon cette
technologie, le produit de revétement est fourni par la source a haute pression,
typiquement a une pression comprise entre 50 et 150 bars. Tout comme dans le cas de la
pulvérisation sans air, c’est alors I'étroitesse de lorifice de pulvérisation qui provoque
I'éclatement du produit. Cette pulvérisation n’est toutefois pas optimale, compte-tenu de la
pression relativement faible a laquelle le produit de revétement est fourni par la source.
Pour améliorer 'atomisation du produit, de I'air comprimé est soufflé a la sortie de la buse,
comme dans la technologie de pulvérisation pneumatique. Cette solution permet d’obtenir
sensiblement la méme qualité de finition qu’avec la pulvérisation sans air, avec un bon
taux de transfert, en étant plus économique puisque le produit de revétement est fourni a
une pression moindre. Elle présente toutefois linconvénient de rester relativement
colteuse par rapport a la solution de pulvérisation pneumatique.

Un objectif de linvention est de réduire la pression a laquelle le produit de
revétement doit étre fourni lorsque lon travaille en pulvérisation sans air ou en
pulvérisation mixte, tout en conservant les taux de transfert et les qualités de finition
habituellement obtenues avec ces technologies.

A cet effet, l'invention a pour objet une buse de pulvérisation du type précité, dans
laquelle le passage présente, entre l'orifice de raccordement et l'orifice de pulvérisation,
au moins un rétrécissement de pré-atomisation apte a atomiser le produit, suivi d’'un
élargissement en aval dudit rétrécissement de pré-atomisation.

Selon des modes de réalisation particuliers de l'invention, la buse de pulvérisation
présente également une ou plusieurs des caractéristiques suivantes, prise(s) isolément
ou suivant toute(s) combinaison(s) techniquement possible(s) :

- la buse de pulvérisation comprend un corps tubulaire orienté suivant une
direction axiale et définissant intérieurement un conduit traversant débouchant dans une

premiere extrémité axiale du corps par une premiere ouverture constituant l'orifice de
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raccordement, la buse de pulvérisation comprenant en outre un insert de pré-atomisation,

logé dans ledit conduit traversant, définissant le rétrécissement de pré-atomisation ;

- le rétrécissement de pré-atomisation est formé par une cavité hémisphérique
fendue par une fente ;

- la buse de pulvérisation comprend un organe de pulvérisation définissant I'orifice
de pulvérisation, ledit organe de pulvérisation comprenant, de 'amont vers l'aval, une
cavité de section transversale décroissante vers laval, suivie d’'un canal de section
transversale sensiblement constante raccordant fluidiquement la cavité a [lorifice de
pulvérisation, le rétrécissement de pré-atomisation débouchant dans ladite cavité ;

- I'insert de pré-atomisation comprend un socle et, faisant saillie axialement depuis
le socle, un doigt présentant une extrémité liore opposée au socle, ladite extrémité libre
définissant le rétrécissement de pré-atomisation, le doigt étant logé sensiblement
intégralement dans la cavité de I'organe de pulvérisation ;

- le socle présente une section transversale complémentaire a une section
transversale du conduit ;

- lorgane de pulvérisation présente une face amont dans laquelle débouche la
cavité, ladite face amont définissant un épaulement annulaire autour de la cavité, le socle
étant en appui contre ledit épaulement annulaire ;

- le rétrécissement de pré-atomisation débouche a une distance du canal
inférieure a la moitié de la longueur axiale de la cavité ;

- lorgane de pulvérisation est constitué par un insert de pulvérisation logé au
moins en partie dans le conduit ; et

- le rapport du diamétre de [lorifice de pulvérisation sur le diametre du
rétrécissement de pré-atomisation est compris entre 0,5 et 0,8.

L'invention a également pour objet une téte de pulvérisation du type précité, dans
laquelle la buse de pulvérisation est constituée par une buse telle que définie ci-dessus.

Selon un mode de réalisation particulier de linvention, la téte de pulvérisation
présente également la caractéristique suivante :

- la bague présente une extrémité amont de raccordement a un corps du dispositif
de pulvérisation et une face aval orientée a I'opposé de ladite extrémité amont, et définit
au moins un canal d’air rectiligne destiné a recevoir un gaz comprimé et débouchant dans
la face aval, ledit canal d’air étant orienté suivant une direction convergente.

L’invention a encore pour objet un pistolet de pulvérisation comprenant une téte de
pulvérisation telle que définie ci-dessus.

L'invention a en outre pour objet une installation de pulvérisation du type précité,
dans lequel la téte de pulvérisation est constituée par une téte telle que définie ci-dessus.
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Selon des modes de réalisation particuliers de [linvention, linstallation de

pulvérisation présente également une ou plusieurs des caractéristiques suivantes, prise(s)
isolément ou suivant toute(s) combinaison(s) techniquement possible(s) :

- la source de produit a pulvériser est apte a fournir le produit a pulvériser avec
une pression supérieure 20 bars, avantageusement supérieure a 100 bars, et

- la source de produit a pulvériser est apte a fournir le produit a pulvériser avec
une pression comprise entre 20 et 300 bars, avantageusement comprise entre 20 et 150
bars.

L’invention a encore pour objet un procédé de pulvérisation du type précité, dans
lequel la buse de pulvérisation est constituée par une buse telle que définie ci-dessus.

Selon des modes de réalisation particuliers de linvention, le procédé de
pulvérisation présente également une ou plusieurs des caractéristiques suivantes, prise(s)
isolément ou suivant toute(s) combinaison(s) techniquement possible(s) :

- le produit de revétement est fourni a la buse a une pression supérieure a 20 bars,
avantageusement supérieure 100 bars, et

- le produit de revétement est fourni a la buse a une pression comprise entre 20 et
300 bars, avantageusement comprise entre 20 et 150 bars.

D’autres caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront a la lecture de la
description qui va suivre, donnée uniqguement a titre d’exemple et faite en se référant aux
dessins, dans lesquels :

- la Figure 1 est une vue schématique d’'une installation de pulvérisation selon

linvention,
- la Figure 2 est une vue éclatée et en perspective, de trois-quarts avant, d’un
applicateur de linstallation de pulvérisation de la Figure 1,

- la Figure 3 est une vue en perspective, de trois-quarts avant, d’'une téte de
pulvérisation de I'applicateur de la Figure 2,

- la Figure 4 est une vue en coupe longitudinale de la téte de pulvérisation de la
Figure 3, le plan de coupe étant matérialisé par le plan V-1V sur la Figure 3,

- la Figure 5 est une vue en coupe longitudinale d’'une buse de pulvérisation de
la téte de pulvérisation de la Figure 3,

- la Figure 6 est une vue en perspective d’'un insert de pré-atomisation de la
buse de pulvérisation de la Figure 5,

- la Figure 7 est une vue en perspective d’'une variante de linsert de pré-

atomisation de la Figure 6, et

- la Figure 8 est une vue en coupe longitudinale de linsert de pré-atomisation

de la Figure 7.
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Linstallation de pulvérisation 10 représentée sur la Figure 1 comprend, de

maniére connue, une source 12 de produit de revétement, une alimentation 13 en gaz
comprimé, un applicateur 14 pour I'application du produit de revétement sur une surface a
revétir, une premiere liaison fluidique 15 reliant fluidiquement la source 12 a I'applicateur
14, et une deuxiéme liaison fluidique 16 reliant fluidiquement l'alimentation 13 a
lapplicateur 14. Le produit de revétement est avantageusement constitué par un fluide,
par exemple par une peinture, une teinte, une colle, ou un mastic ayant typiguement une
viscosité comprise entre 20mPa.s et 500mPa.s

Dans la suite, les termes dorientation « amont » et « aval » s’entendent en
référence au sens de circulation du produit du revétement dans linstallation 10, ledit
produit de revétement s’écoulant de 'amont vers 'aval.

La source 12 est adaptée pour fournir le produit de revétement a une pression de
sortie comprise entre 20 et 300 bars, en particulier entre 20 et 150 bars et
avantageusement entre 20 et 80 bars. A cet effet, la source 12 comprend typiquement un
réservoir de produit de revétement (non représenté), et une pompe (non représentée)
pour pomper le produit de revétement dans le réservoir et le refouler vers la liaison
fluidique 16 a la pression de sortie.

L’alimentation 13 est adaptée pour fournir un gaz, typiquement de I'air, comprimé,
de préférence a une pression comprise entre 0,2 bar et 6 bars, avantageusement
comprise entre 0,2 bar et 2 bars. A cet effet, I'alimentation 13 est par exemple constituée
par un compresseur a air.

La premiere liaison fluidique 15 relie fluidiquement une sortie 17 de la source 12 a
une premiere entrée 18 de l'applicateur 14. Elle est typiquement constituée par une
conduite flexible.

La deuxiéme liaison fluidique 16 relie fluidiquement une sortie 19 de I'alimentation
13 a une deuxiéme entrée 20 de I'applicateur 14. Elle est typiquement constituée par une
conduite flexible.

En référence a la Figure 2, 'applicateur 14 comprend un corps 21 et une téte de
pulvérisation 22 montée sur le corps 20.

Le corps 21 porte la premiere entrée 18 de I'applicateur 14 et comprend un tube
23 définissant intérieurement un conduit (non représenté) raccordant fluidiquement ladite
entrée 18 a un orifice 24 de sortie du produit de revétement hors du corps 21, ledit orifice
24 définissant 'extrémité du tube 23.

Le corps 21 porte également la deuxieme entrée 20 et définit intérieurement une

cavité (non représentée) reliant fluidiguement ladite entrée 20 a un orifice 26 de sortie de
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gaz comprimé hors du corps 21. L'orifice 26 est, dans I'exemple représenté, disposé

concentriquement autour de l'orifice 24.

Dans l'exemple représenté, l'applicateur 14 est constitué par un pistolet de
pulvérisation. Le corps 21 est donc conformé en forme de crosse et porte une gachette 28
apte a actionner une soupape (non représentée) et a étre déplacée relativement au corps
21 entre une position au repos, dans laquelle la soupape obture les connexions fluidiques
entre les entrées 18, 20 et les orifices de sortie 24, 26, et une position actionnée, dans
laquelle la soupape libere lesdites connexions fluidiques.

Le pistolet de pulvérisation 14 est typiquement un pistolet de pulvérisation manuel.
En variante, le pistolet de pulvérisation 14 est un pistolet de pulvérisation automatique.

En référence a la Figure 3, la téte de pulvérisation 22 comprend une bague
annulaire 30 présentant un orifice central 32, et une buse de pulvérisation 34 logée dans
ledit orifice central 32.

La bague annulaire 30 est centrée sur un axe A-A’. Elle comprend un corps 36
annulaire définissant l'orifice central 32, et une jupe 38 montée rotative autour de I'axe A-
A’ relativement au corps 36.

Comme visible sur la Figure 4, le corps 36 présente une face aval 40, orientée a
l'opposé du corps 21, et une face amont 42 faisant face au corps 21. Le corps 36 définit
en outre une pluralité de canaux d'air 44 (Figure 3), 46, rectilignes, débouchant dans les
faces amont 42 et aval 40, chaque canal d’air 44, 46 étant orienté suivant une direction
convergente, c’est-a-dire coupant 'axe A-A’.

La téte de pulvérisation 22 est montée sur le corps 21 de sorte que les canaux
d’'air 44, 46 soient raccordés fluidiquement a l'orifice de sortie 26. Ainsi, les canaux d’air
44, 46 sont raccordés fluidiquement a la source 13 de gaz comprimé.

Les canaux d’'air 44, 46 comprennent en particulier des premiers canaux d’air 44,
qui convergent sur la buse 34, et des deuxiemes canaux d’air 46, qui convergent en aval
de la buse 34.

La jupe 38 fait saillie vers I'amont par rapport au corps 36. Elle présente un
taraudage intérieur 50 apte a coopérer avec filetage extérieur 52 complémentaire formé
sur le corps 21 de maniére a pouvoir étre vissée sur le corps 21. Elle définit une extrémité
amont 54 de raccordement de la bague 30 au corps 21. La face aval 40 est orientée a
l'opposé de cette extrémité amont 54.

En référence a la Figure 5, la buse de pulvérisation 34 présente une extrémité
amont 56, orientée vers le corps 21, et une extrémité aval 58, orientée a l'opposé du
corps 21. La buse 34 définit par ailleurs un passage 60 pour la circulation du produit de
revétement a travers la buse 34, ledit passage 60 débouchant a I'extérieur de la buse 34,
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a 'extrémité amont 56, par un orifice de raccordement 62 large, et a I'extrémité aval 58

par un orifice de pulvérisation 64 étroit, apte a pulvériser le produit le produit de
revétement. A cet effet, lorifice de pulvérisation 64 a typiquement un diameétre
sensiblement compris entre 0,3mm et 1,15mm

L ’orifice de raccordement 62 est raccordé fluidiquement a l'orifice 24 de sortie du
corps 21. A cet effet, le tube 23 est engagé dans le passage 60 a travers l'orifice de
raccordement 62.

Ainsi, l'orifice de raccordement 62 est raccordé fluidiguement a la source 12 de
produit de revétement.

Selon linvention, le passage 60 présente, entre l'orifice de raccordement 62 et
lorifice de pulvérisation 64, au moins un rétrécissement de pré-atomisation 66, apte a
atomiser le produit, le ou chaque rétrécissement 66 étant suivi d’'un élargissement 68 en
aval dudit rétrécissement 66.

Dans I'exemple représenté, la buse 34 comprend en particulier un corps 70
tubulaire, un organe de pulvérisation 72, et un insert de pré-atomisation 74.

Le corps 70 est orienté suivant une direction axiale B-B’, c’est-a-dire que la
direction axiale B-B’ forme I'axe du corps 70. Le corps 70 est en particulier cylindrique de
révolution autour dudit axe B-B’.

La buse 34 est notamment disposée coaxialement a la bague 30. Ainsi, l'axe B-B’
est confondu avec 'axe A-A’.

Le corps 70 présente une premiere extrémité axiale 76 définissant I'extrémité
amont 56 de la buse 34, et une deuxieme extrémité axiale 78 opposée a la premiere
extrémité axiale 76. La premiere extrémité axiale 76 est en particulier plane et orientée
transversalement a la direction axiale B-B’. La deuxiéme extrémité axiale 78 est en
particulier tronconique centrée sur I'axe B-B'.

Le corps 70 définit intérieurement un conduit traversant 79 débouchant dans la
premiere extrémité axiale 76 par une premiere ouverture 80 et dans la deuxieme
extrémité axiale 78 par une deuxiéme ouverture 82, la premiéere ouverture 80 constituant,
dans I'exemple représenté, I'orifice de raccordement 62.

La deuxieme ouverture 82 est en particulier plus étroite que la premiére ouverture
80.

Le conduit traversant 79 présente un premier trongon 84 de grand diametre et un
deuxiéme trongon 86 de petit diamétre. Le premier trongon 84 débouche a I'extérieur du
corps 70 par la premiére ouverture 80, et le deuxieme trongon 86 débouche a I'extérieur
du corps 70 par la deuxieme ouverture 82.
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Le premier trongon 84 a sensiblement le méme diametre que la premiére

ouverture 80. Le deuxiéme trongon 86 a sensiblement le méme diametre que la deuxiéme
ouverture 82.

Les premier et deuxieme trongons 84, 86 sont accolés I'un a l'autre et le corps 70
définit, a l'interface entre les premier et deuxiéme trongcons 84, 86, un épaulement radial
88 orienté vers la premiere ouverture 80. Cet épaulement 88 est en particulier
sensiblement plan et orienté transversalement a 'axe B-B’.

L’organe de pulvérisation 72 présente une face amont 90, logée dans le conduit
79, et une face aval 92, opposée a la face amont 90 et disposée hors du corps 70.

La face amont 90 est sensiblement plane et est disposée sensiblement
transversalement a 'axe B-B'. Elle présente un diameétre sensiblement égal au diameétre
du premier trongon 84 du conduit 79.

La face aval 92 est en forme de déme centré sur 'axe B-B’ et fendu d’une fente 93
perpendiculaire a 'axe B-B’. Elle affleure a sa périphérie la deuxieme extrémité axiale 78
du corps 70.

La fente 93 présente des lévres qui forment entre elles un angle compris
typiquement entre 5° et 150°, de préférence comprisentre 20° et 110°.

L’organe de pulvérisation 72 définit I'orifice de pulvérisation 64.

L’organe de pulvérisation 72 comprend par ailleurs, de 'amont vers I'aval, une
cavité 94 de section transversale décroissante vers I'aval, suivie d’un canal 96 de section
transversale sensiblement constante raccordant fluidiquement la cavité 94 a lorifice de
pulvérisation 64.

La cavité 94 débouche dans la face amont 90, ladite face amont 90 définissant,
autour de la cavité 94, un épaulement annulaire 97 orienté vers 'amont.

Le rétrécissement de pré-atomisation 66 débouche dans la cavité 94, ladite cavité
94 définissant I'élargissement 68 en aval dudit rétrécissement 66.

La cavité 94 a, dans I'exemple représenté, une forme de cloche.

L’orifice de pulvérisation 64 est formé par un rétrécissement terminant le canal 96
et fendu par la fente 93. Ce rétrécissement est en particulier en forme de déme. Le
diameétre de l'orifice de pulvérisation 64 est défini comme étant le grand axe de l'ellipse
formée par l'intersection de la fente 93 avec ledit rétrécissement.

L’'organe de pulvérisation 72 est en particulier constitué par un insert de
pulvérisation rapporté au corps 70 et logé en partie dans le conduit 79.

Cet insert 72 comprend un socle 100 et, faisant saillie axialement depuis le socle
100, suivant I'axe B-B’, un doigt 102 présentant une extrémité libre 104 opposée au socle
100, ladite extrémité libre 104 définissant I'orifice de pulvérisation 64.
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Le socle 100 est intégralement logé dans le premier trongon 84 du conduit 79. Il

présente une section transversale sensiblement complémentaire a celle dudit premier
trongcon 84 et définit la face amont 90. Il définit également un épaulement radial 106,
opposé a la face amont 90, en appui contre I'épaulement 88 du corps 70.

Le doigt 100 comprend un premier trongon 108, cylindrique, et un deuxieme
trongon 110 en forme de déme.

Le premier trongon 108 est accolé au socle 100. Il est intégralement logé dans le
deuxieme troncon 86 du conduit 79. Il présente une section transversale sensiblement
égale a celle dudit deuxiéme trongon 86.

Le deuxieme trongon 110 est disposé hors du conduit 79. Il définit I'extrémité libre
104 et la face aval 92.

L’insert de pré-atomisation 74 est rapporté au corps 70 en étant logé dans le
conduit 79, et définit le rétrécissement de pré-atomisation 66.

L’insert de pré-atomisation 74 comprend un socle 112 et, faisant saillie axialement
depuis le socle 112, suivant 'axe B-B’, un doigt 114 présentant une extrémité libre 116
opposée au socle 112, ladite extrémité libore 116 définissant le rétrécissement de pré-
atomisation 66.

Le socle 112 est intégralement logé dans le premier trongon 84 du conduit 79. I
présente une section transversale sensiblement complémentaire a celle dudit premier
trongon 84. |l est en appui contre I'épaulement annulaire 97.

Le socle 112 définit par ailleurs une face aval 117 de linsert de pré-atomisation
74, orientée vers 'aval et opposée a I'épaulement annulaire 97.

En outre, comme visible sur les Figures 6 et 7, le socle 112 présente au moins un,
en particulier deux, méplat(s) 119, ce qui évite la rotation de I'insert 74 par rapport au
corps 70.

Le doigt 114 est logé sensiblement intégralement dans la cavité 94.

Le doigt 114 comprend un premier trongon 118 de raccordement au socle 112, et
un deuxieme trongon 120 constitué par I'extrémité libre 116. Dans une premiére variante
de linsert 74, représentée sur les Figures 5 et 6, il comprend également un trongon
intermédiaire 122 entre les premier et deuxieme trongons 118, 120.

Le premier trongon 118 est cylindrique. Dans la premiere variante, il s’étend
depuis le socle 112 jusqu’au trongon intermédiaire 122. Dans une deuxiéme variante,
représentée sur les Figures 7 et 8, il s’étend depuis le socle 112 jusqu’a I'extrémité libre
116.

L’extrémité liore 116 est en forme de déme fendu d’'une fente 123 perpendiculaire
a laxe B-B’. Elle est logée dans la cavité 94 et est disposée de sorte que le
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rétrécissement de pré-atomisation 66 débouche a une distance du canal 96 inférieure a la

moitié de la longueur axiale de la cavité 94.

La fente 123 présente des levres qui forment entre elles un angle compris
typiquement entre 5° et 150°, de préférence comprisentre 20° et 110°.

Le trongon intermédiaire 122, lorsqu'il existe, a une forme tronconique et s’étend
depuis le premier troncon 118 jusqu’au deuxieéme trongon 120. En outre, la fente 123 se
prolonge dans ledit trongon intermédiaire 122.

Linsert de pré-atomisation 74 définit intérieurement, de 'amont vers l'aval, une
cavité 124 de section transversale décroissante vers l'aval, suivie d’'un canal 126 de
section transversale sensiblement constante raccordant fluidiquement la cavité 124 au
rétrécissement de pré-atomisation 66.

La cavité 124 débouche dans la face aval 117. Elle présente, dans I'exemple
représenté, un trongon aval 130, cylindrique, débouchant dans la face aval 117, et un
trongon amont 132 tronconique.

Le rétrécissement de pré-atomisation 66 est, dans I'exemple représente, formeé par
une cavité hémisphérique 134 présentant une base 136 débouchant dans le canal 126 et
un sommet 138, opposé a la base 136, fendu par la fente 123. Il a un diamétre inférieur a
la cavité 94 de I'organe de pulvérisation 72, ce diameétre étant défini comme étant le grand
axe de l'ellipse formée par l'intersection de la fente 123 avec la cavité hémisphérique 134.

Le diameétre du rétrécissement de pré-atomisation 66 est de préférence compris
entre 0,3 mm et 1,15 mm et supérieur ou égal au diametre de l'orifice de pulvérisation 64.
En particulier, le diamétre du rétrécissement de pré-atomisation 66 est tel que le rapport
du diametre de lorifice de pulvérisation 64 sur le diametre du rétrécissement de pré-
atomisation 66 est compris entre 0,5 et 1,0

Le passage 60 est ainsi formé successivement, de 'amont vers l'aval, par la cavité
124, suivie du canal 126, puis du rétrécissement de pré-atomisation 66, avant une partie
aval de la cavité 94, suivie du canal 96 et, finalement, de I'orifice de pulvérisation 64.

Un procédé de pulvérisation de produit de revétement au moyen de l'installation
10 va maintenant étre décrit.

Tout d’abord, les sources 12, 13 de produit de revétement et de gaz comprimé
sont activées. Les entrées 18, 20 du corps 21 sont alors alimentées en produit de
revétement et en gaz sous pression.

Ensuite, un utilisateur actionne la gachette 28. Cela a pour effet de mettre en
communication fluidique les entrées 18, 20 respectivement avec les sorties 24, 26. La
buse de pulvérisation 34 se retrouve alors alimentée, par son orifice de raccordement 62,

en produit de revétement, ledit produit de revétement étant a une pression comprise entre
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20 et 300 bars, en particulier entre 20 et 150 bars et avantageusement entre 20 et 80

bars. Simultanément, les canaux d’air 44, 46 se retrouvent alimentés en gaz sous
pression.

Le produit de revétement, arrivant sous pression, est atomisé une premiere fois
lors de sa traversée du rétrécissement de pré-atomisation 66. Il se disperse alors sous
forme de gouttelettes dans la partie aval de la cavité 94, avant de pénétrer dans le canal
96 et d’'étre atomisé une deuxiéme fois lors de sa traversée de l'orifice de pulvérisation
64. Le produit de revétement se disperse alors sous forme de gouttelettes dans I'espace
en sortie de la buse 34. Cette dispersion est augmentée grace au gaz comprimé soufflé
par les canaux 44, 46 qui vient percuter ces gouttelettes et les éclater.

On obtient alors, malgré la relativement faible pression d’alimentation en produit
de revétement, une excellente dispersion du produit de revétement, semblable a celle que
Fon peut observer habituellement en pulvérisation mixte avec les pressions d’alimentation
classiques.

Gréace a l'invention décrite ci-dessus, on obtient ainsi une qualité de finition et un
taux de transfert semblables a ceux rencontrés habituellement en pulvérisation mixte,
avec toutefois une pression d’alimentation en produit de revétement réduite.

En outre, la compacité de l'insert de pré-atomisation 74 permet d'utiliser pour le
corps 70 de la buse 34, l'insert de pulvérisation 72 et la bague 30 les mémes que ceux
habituellement utilisés pour la pulvérisation mixte. Il est ainsi possible d’équiper tres
facilement et a moindre co(t des installations de pulvérisation existantes.

Par ailleurs, la compacité de l'insert de pré-atomisation 74 permet de minimiser les
volumes morts et, ainsi, évite des écoulements non désirés au relachement de la gachette
28, en particulier lors de l'utilisation de produits trés fluides tels que des teintes ou des
peintures top-coat par exemple.

Selon une variante (non représentée) de l'invention, l'installation 10 ne comprend
pas de source de gaz comprimé raccordée fluidiquement a [lapplicateur 14. La
pulvérisation du produit de revétement se fait alors sans air. Dans ce cas, la source 12 de
produit de revétement est apte a fournir le produit de revétement a une pression
supérieure a 20 bars, de préférence supérieure a 100 bars, et le produit de revétement
est fourni a une telle pression lors du procédé de pulvérisation.

Comme pour le cas de la pulvérisation mixte, l'invention permet ici, en
pulvérisation sans air, d’obtenir une qualité de finition et un taux de transfert semblables a
ceux rencontrés habituellement, avec toutefois une pression d’alimentation en produit de

revétement réduite.
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En outre, la compacité de l'insert de pré-atomisation 74 permet d'utiliser pour le

corps 70 de la buse 34, l'insert de pulvérisation 72 et la bague 30 les mémes que ceux
habituellement utilisés pour la pulvérisation sans air. Il est ainsi possible d’équiper tres
facilement et a moindre co(t des installations de pulvérisation existantes.

Enfin, la compacité de linsert de pré-atomisation 74 permet de minimiser les
volumes morts et, ainsi, évite des écoulements non désirés au relachement de la gachette
28, en particulier lors de I'utilisation de produits tres fluides tels que des teintes ou des

peintures top-coat par exemple.
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REVENDICATIONS

1.- Buse de pulvérisation (34) pour la pulvérisation d’un produit, définissant un
passage (60) pour la circulation du produit a travers la buse (34), ledit passage (60)
débouchant a I'extérieur de la buse (34), a une extrémité amont (56) de celle-ci, par un
orifice de raccordement (62) large, et a une exirémité aval (58) de la buse (34) par un
orifice de pulvérisation (64) étroit, apte a pulvériser le produit, caractérisé en ce que le
passage (60) présente, entre l'orifice de raccordement (62) et l'orifice de pulvérisation
(64), au moins un rétrécissement de pré-atomisation (66) apte a atomiser le produit, suivi
d'un élargissement (68) en aval dudit rétrécissement de pré-atomisation (66), le
rétrécissement de pré-atomisation (66) étant formé par une cavité hémisphérique (134)
fendue par une fente (123).

2.- Buse de pulvérisation (34) selon la revendication 1, comprenant un corps (70)
tubulaire orienté suivant une direction axiale (B-B’) et définissant intérieurement un
conduit traversant (79) débouchant dans une premiére extrémité axiale (76) du corps (70)
par une premiére ouverture (80) constituant l'orifice de raccordement (62), la buse de
pulvérisation (34) comprenant en outre un insert de pré-atomisation (74), logé dans ledit
conduit traversant (79), définissant le rétrécissement de pré-atomisation (66).

3.- Buse de pulvérisation (34) selon l'une quelconque des revendications
précédentes, comprenant un organe de pulvérisation (72) définissant lorifice de
pulvérisation (64), ledit organe de pulvérisation (72) comprenant, de 'amont vers l'aval,
une cavité (94) de section transversale décroissante vers l'aval, suivie d’'un canal (96) de
section transversale sensiblement constante raccordant fluidiquement la cavité (94) a
I'orifice de pulvérisation (64), le rétrécissement de pré-atomisation (66) débouchant dans
ladite cavité (94).

4 .- Buse de pulvérisation (34) selon la revendication 3 prise en combinaison avec
la revendication 2, dans laquelle l'insert de pré-atomisation (74) comprend un socle (112)
et, faisant saillie axialement depuis le socle (112), un doigt (114) présentant une extrémité
libre (116) opposée au socle (112), ladite extrémité libre (116) définissant le
rétrécissement de pré-atomisation (66), le doigt (114) étant logé sensiblement
intégralement dans la cavité (94) de I'organe de pulvérisation (72).

5.- Buse de pulvérisation (34) selon la revendication 4, dans laquelle le socle (112)
présente une section transversale complémentaire a une section transversale du conduit
(79).

6.- Buse de pulvérisation (34) selon la revendication 4 ou 5, dans laquelle 'organe

de pulvérisation (72) présente une face amont (90) dans laquelle débouche la cavité (94),
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ladite face amont (90) définissant un épaulement annulaire (97) autour de la cavité (94), le

socle (112) étant en appui contre ledit épaulement annulaire (97).

7.- Buse de pulvérisation (34) selon 'une quelconque des revendications 3 a 6,
dans laquelle le rétrécissement de pré-atomisation (66) débouche a une distance du canal
(96) inférieure a la moitié de la longueur axiale de la cavité (94).

8.- Buse de pulvérisation (34) selon 'une quelconque des revendications 3 a 7,
prise en combinaison avec la revendication 2, dans laquelle 'organe de pulvérisation (72)
est constitué par un insert de pulvérisation logé au moins en partie dans le conduit (79).

9.- Buse de pulvérisation (34) selon l'une quelconque des revendications
précédentes, dans laquelle le rapport du diamétre de l'orifice de pulvérisation (64) sur le
diamétre du rétrécissement de pré-atomisation (66) est compris entre 0,5 et 0,8.

10.- Téte de pulvérisation (22) pour un dispositif de pulvérisation de produit (14),
ladite téte de pulvérisation (22) comprenant une bague (30) annulaire présentant un
orifice central (32), et une buse de pulvérisation (34) selon l'une quelconque des
revendications précédentes logée dans ledit orifice central (32), sensiblement
coaxialement a la bague (30).

11.- Téte de pulvérisation (22) selon la revendication 10, dans laquelle la bague
(30) présente une extrémité amont (54) de raccordement a un corps (21) du dispositif de
pulvérisation (14) et une face aval (40) orientée a I'opposé de ladite extrémité amont (54),
et définit au moins un canal d’air rectiligne (44, 46) destiné a recevoir un gaz comprimé et
débouchant dans la face aval (40), ledit canal d’air (44, 46) étant orienté suivant une
direction convergente.

12.- Pistolet de pulvérisation (14) comprenant une téte de pulvérisation (22) selon
la revendication 10 ou 11.

13.- Installation de pulvérisation (10) comprenant une source de produit a
pulvériser (12) et une téte de pulvérisation (22) selon la revendication 10, la source de
produit a pulvériser (12) étant apte a fournir le produit a pulvériser avec une pression
supérieure a 20 bars, de préférence supérieure a 100 bars, et étant raccordée
fluidiquement a I'orifice de raccordement (62) de la buse de pulvérisation (34).

14.- Installation de pulvérisation (10) comprenant une source de produit a
pulvériser (12), une source de gaz comprimé (13), et une téte de pulvérisation (22) selon
la revendication 11, la source de produit a pulvériser (12) étant apte a fournir le produit a
pulvériser avec une pression comprise entre 20 et 300 bars, de préférence comprise entre
20 et 150 bars, et étant raccordée fluidiqguement a l'orifice de raccordement (62) de la
buse de pulvérisation (34), et la source de gaz comprimé (13) étant raccordée

fluidiquement au ou a chaque canal d’air (44, 46) de la bague (30).
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15.- Procédé de pulvérisation d’un produit de revétement, caractérisé en ce qu’il

comprend les étapes suivantes :
- alimentation d’'une buse de pulvérisation (34) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 9, par son orifice de raccordement (62), avec le produit de
5 revétement, le produit de revétement étant & une pression supérieure a 20
bars, de préférence supérieure a 100 bars,
- premiére atomisation du produit de revétement lors de la traversée, par ledit
produit de revétement, du rétrécissement de pré-atomisation (66), et
- deuxiéme atomisation du produit de revétement lors de la traversée, par ledit
10 produit de revétement, de l'orifice de pulvérisation (64).
16.- Procédé de pulvérisation selon la revendication 15, dans lequel le produit de
revétement est a une pression comprise entre 20 et 300 bars, de préférence comprise
entre 20 et 150 bars.

15
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