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BUSE DE PULVERISATION AVEC RETRECISSEMENT DE PRE-ATOMISATION, ET TETE DE

PULVERISATION ET DISPOSITIF DE PULVERISATION COMPRENANT UNE TELLE BUSE

(67)  Cette buse de pulvérisation (34), destinée a la
pulvérisation d’un produit, définit un passage (60) pour
la circulation du produit a travers la buse (34), ledit pas-
sage (60) débouchant a I'extérieur de la buse (34), a une
extrémité amont (56) de celle-ci, par un orifice de raccor-
dement (62) large, et a une extrémité aval (58) de labuse

(34) par un orifice de pulvérisation (64) étroit, apte a pul-
vériser le produit. Ce passage (60) présente, entre I'ori-
fice deraccordement (62) et I’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).
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Description

[0001] 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 pul-
vériser le produit.

[0002] L’invention concerne également une téte de
pulvérisation pour un dispositif de pulvérisation de pro-
duit, 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.

[0003] 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 fluidique-
ment a l'orifice de raccordement de la buse de pulvéri-
sation.

[0004] L’invention aenfin pour objet un procédé de pul-
vérisation d’'un produit de revétement, du type compre-
nant les étapes suivantes :

- alimentationd’une buse de pulvérisation du type pré-
cité, par son orifice de raccordement, avec le produit
de revétement,

- premiére atomisation du produit de revétement lors
de la traversée, par ledit produit de revétement, du
rétrécissement de pré-atomisation, et

- deuxiéme atomisation du produit de revétement lors
de la traversée, par ledit produit de revétement, de
I'orifice de pulvérisation.

[0005] Lesinstallationsde pulvérisation du type précité
sont connues. Elles sont destinées a assurer I'éclate-
ment 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.

[0006] Plusieurs solutions concurrentes existent pour
effectuer cette pulvérisation.

[0007] On citera tout d’abord la pulvérisation pneuma-
tique. Selon cette solution, le produit de revétement est
fourni par la source avec une surpression par rapport a
la pression atmosphérique trés faible, typiquement com-
prise 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 l'avantage de présenter une trés haute qualité de fini-
tion. Elle est en outre relativement bon marché. Elle a
toutefois I'inconvénient de présenter un taux de transfert
faible, une grande quantité du produit de revétement
étant dispersé dans I'environnement sans atteindre la
surface a revétir.
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[0008] Une autre solution est constituée par la pulvé-
risation sans air. Selon cette solution, le produit de revé-
tement est fourni par la source a trés haute pression,
typiquement a une pression comprise entre 160 et 300
bars. C’est alors I'étroitesse de I'orifice de pulvérisation
qui provoque I'éclatement du produit. Il n’y a pas d’air
mis en jeu. Cette solution présente I'avantage d’un ex-
cellent 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 impliqgue une consommation en air comprimé trés im-
portante pour I'alimentation de ces pompes. Cela en fait
une technologie colteuse.

[0009] Une derniére solution est constituée par la pul-
vérisation 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 l'orifice 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 I'atomisation du
produit, de I'air comprimé est soufflé a la sortie de la
buse, comme dans la technologie de pulvérisation pneu-
matique. 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 écono-
mique puisque le produit de revétement est fourni a une
pression moindre. Elle présente toutefois I'inconvénient
de rester relativement colteuse par rapport a la solution
de pulvérisation pneumatique.

[0010] Un objectif de I'invention est de réduire la pres-
sion a laquelle le produit de revétement doit étre fourni
lorsque I'on travaille en pulvérisation sans air ou en pul-
vérisation mixte, tout en conservant les taux de transfert
et les qualités de finition habituellement obtenues avec
ces technologies.

[0011] A cet effet, '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-atomi-
sation apte aatomiser le produit, suivid’un élargissement
en aval dudit rétrécissement de pré-atomisation.

[0012] Selon des modes de réalisation particuliers de
linvention, la buse de pulvérisation présente également
une ou plusieurs des caractéristiques suivantes, prise(s)
isolément ou suivant toute(s) combinaison(s) technique-
ment possible(s) :

- labuse de pulvérisation comprend un corps tubulaire
orienté suivant une direction axiale et définissant in-
térieurement un conduit traversant débouchantdans
une premiere extrémité axiale du corps par une pre-
miére ouverture constituant l'orifice de raccorde-
ment, la buse de pulvérisation comprenant en outre
un insert de pré-atomisation, logé dans ledit conduit
traversant, définissant le rétrécissement de pré-
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atomisation ;

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

- labuse de pulvérisation comprend un organe de pul-
vérisation définissant l'orifice de pulvérisation, ledit
organe de pulvérisation comprenant, de 'amont vers
'aval, une cavité de section transversale décrois-
sante vers 'aval, suivie d’'un canal de section trans-
versale sensiblement constante raccordant fluidi-
quement la cavité a I'orifice de pulvérisation, le ré-
trécissement de pré-atomisation débouchant dans
ladite cavité ;

- linsertde pré-atomisation comprend un socle et, fai-
sant saillie axialement depuis le socle, un doigt pré-
sentant une extrémité libre opposée au socle, ladite
extrémité libre définissant le rétrécissement de pré-
atomisation, le doigt étant logé sensiblement inté-
gralement dans la cavité de [lorgane de
pulvérisation ;

- le socle présente une section transversale complé-
mentaire 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 ca-
vité, 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 l'orifice de pulvérisation
sur le diamétre du rétrécissement de pré-atomisa-
tion est compris entre 0,5 et 0,8.

[0013] 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.

[0014] Selon un mode de réalisation particulier de I'in-
vention, la téte de pulvérisation présente également la
caractéristique suivante :

- la bague présente une extrémité amont de raccorde-
ment a un corps du dispositif de pulvérisation et une face
aval orientée a I'opposé de ladite extrémité amont, et
définitau moins un canal d’air rectiligne destiné arecevoir
un gaz comprimé et débouchant dans la face aval, ledit
canal d’air étant orienté suivant une direction convergen-
te.

[0015] L’invention a encore pour objet un pistolet de
pulvérisation comprenant une téte de pulvérisation telle
que définie ci-dessus.

[0016] L’inventionaen 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.

[0017] Selon des modes de réalisation particuliers de
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linvention, I'installation de pulvérisation présente égale-
ment une ou plusieurs des caractéristiques suivantes,
prise(s) isolément ou suivant toute(s) combinaison(s)
techniqguement possible(s) :

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

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

[0018] L’invention a encore pour objet un procédé de
pulvérisation du type précité, dans lequel la buse de pul-
vérisation est constituée par une buse telle que définie
ci-dessus.

[0019] Selon des modes de réalisation particuliers de
linvention, le procédé de pulvérisation présente égale-
ment une ou plusieurs des caractéristiques suivantes,
prise(s) isolément ou suivant toute(s) combinaison(s)
techniqguement 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, avantageu-
sement comprise entre 20 et 150 bars.

[0020] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention apparaitront a la lecture de la description qui va
suivre, donnée uniquement a titre d’exemple et faite en
se référant aux dessins, dans lesquels :

- la Figure 1 est une vue schématique d’une installa-
tion de pulvérisation selon l'invention,

- laFigure 2 est une vue éclatée et en perspective, de
trois-quarts avant, d’'un applicateur de l'installation
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'appli-
cateur de la Figure 2,

- laFigure 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 IV-IV sur la Figure 3,

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

- laFigure 6 estune vue en perspective d'un insert de
pré-atomisation de la buse de pulvérisation de la Fi-
gure 5,

- laFigure 7 estune 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
I'insert de pré-atomisation de la Figure 7.

[0021] L’installation de pulvérisation 10 représentée
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sur la Figure 1 comprend, de maniére connue, une sour-
ce 12 de produit de revétement, une alimentation 13 en
gaz comprimé, un applicateur 14 pour I'application du
produit de revétement sur une surface arevétir, une pre-
miére liaison fluidique 15 reliant fluidiquement la source
12 a I'applicateur 14, et une deuxiéme liaison fluidique
16 reliant fluidiquement I'alimentation 13 a I'applicateur
14. Le produit de revétement est avantageusement cons-
titué par un fluide, par exemple par une peinture, une
teinte, une colle, ou un mastic ayant typiquement une
viscosité comprise entre 20mPa.s et 500mPa.s

[0022] Dans la suite, les termes d’orientation
« amont » et « aval » s’entendent en référence au sens
de circulation du produit du revétement dans l'installation
10, ledit produit de revétement s’écoulant de 'amont vers
l'aval.

[0023] Lasource 12 estadaptée 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 sour-
ce 12 comprend typiquement un réservoir de produit de
revétement (non représenté), et une pompe (non repré-
sentée) pour pomper le produit de revétement dans le
réservoir et le refouler vers la liaison fluidique 16 a la
pression de sortie.

[0024] 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, avantageuse-
ment comprise entre 0,2 bar et 2 bars. A cet effet, 'ali-
mentation 13 est par exemple constituée par un com-
presseur a air.

[0025] La premiere liaison fluidique 15 relie fluidique-
ment une sortie 17 de la source 12 a une premiére entrée
18 de l'applicateur 14. Elle est typiquement constituée
par une conduite flexible.

[0026] La deuxiéme liaison fluidique 16 relie fluidique-
ment une sortie 19 de I'alimentation 13 a une deuxieme
entrée 20 de I'applicateur 14. Elle est typiquement cons-
tituée par une conduite flexible.

[0027] EnréférencealaFigure 2, I'applicateur 14 com-
prend un corps 21 et une téte de pulvérisation 22 montée
sur le corps 20.

[0028] Le corps 21 porte la premiére entrée 18 de I'ap-
plicateur 14 et comprend un tube 23 définissant intérieu-
rement un conduit (non représenté) raccordant fluidique-
ment ladite entrée 18 a un orifice 24 de sortie du produit
de revétement hors du corps 21, ledit orifice 24 définis-
sant I'extrémité du tube 23.

[0029] Le corps 21 porte également la deuxieme en-
trée 20 et définit intérieurement une cavité (non repré-
sentée) reliant fluidiquement ladite entrée 20 a un orifice
26 de sortie de gaz comprimé hors du corps 21. L’orifice
26 est, dans I'exemple représenté, disposé concentri-
quement autour de l'orifice 24.

[0030] Dansl'exemple représenté, I'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
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étre déplacée relativement au corps 21 entre une position
aurepos, danslaquelle 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 sou-
pape libére lesdites connexions fluidiques.

[0031] Le pistolet de pulvérisation 14 est typiquement
un pistolet de pulvérisation manuel. En variante, le pis-
tolet de pulvérisation 14 est un pistolet de pulvérisation
automatique.

[0032] En référence ala Figure 3, la téte de pulvérisa-
tion 22 comprend une bague annulaire 30 présentant un
orifice central 32, et une buse de pulvérisation 34 logée
dans ledit orifice central 32.

[0033] La bague annulaire 30 est centrée sur un axe
A-A’. Elle comprend un corps 36 annulaire définissant
I'orifice central 32, et une jupe 38 montée rotative autour
de l'axe A-A’ relativement au corps 36.

[0034] Comme visible sur la Figure 4, le corps 36 pré-
sente une face aval 40, orientée a 'opposé du corps 21,
et une face amont 42 faisant face au corps 21. Le corps
36 définiten 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

[0035] La téte de pulvérisation 22 est montée sur le
corps 21 de sorte que les canaux d’air 44, 46 soient rac-
cordés fluidiquement a l'orifice de sortie 26. Ainsi, les
canaux d’air 44, 46 sont raccordés fluidiquement a la
source 13 de gaz comprimé.

[0036] Les canaux d’air 44, 46 comprennent en parti-
culier des premiers canaux d’air 44, qui convergent sur
la buse 34, et des deuxiémes canaux d’air 46, qui con-
vergent en aval de la buse 34.

[0037] La jupe 38 fait saillie vers '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 I'opposé de cette extrémité amont 54.
[0038] En référence a la Figure 5, la buse de pulvéri-
sation 34 présente une extrémité amont 56, orientée vers
le corps 21, et une extrémité aval 58, orientée al'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, a I'extrémité amont 56, par un orifice de rac-
cordement 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, I'orifice de pulvérisa-
tion 64 a typiquement un diamétre sensiblement compris
entre 0,3mm et 1,15mm

[0039] Le diamétre extérieur de la buse 34 est, quant
a lui, de préférence inférieur a 15 mm.

[0040] L’orifice de raccordement 62 est raccordé flui-
diquement a l'orifice 24 de sortie du corps 21. A cet effet,
le tube 23 est engagé dans le passage 60 a travers |'ori-
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fice de raccordement 62.

[0041] Ainsi, I'orifice de raccordement 62 est raccordé
fluidiquement a la source 12 de produit de revétement.
[0042] Selonlinvention, le passage 60 présente, entre
I'orifice de raccordement 62 et I'orifice 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 rétré-
cissement 66.

[0043] Ce rétrécissement de pré-atomisation 66 per-
met d’obtenir une pulvérisation plus fine en sortie de la
buse 34, et d’abaisser la pression d’alimentation de la
buse 34 en produit de revétement sans nuire a ’homo-
geénéité du jet de produit en sortie de la buse 34.
[0044] Dans I'exemple représenté, la buse 34 com-
prend en particulier un corps 70 tubulaire, un organe de
pulvérisation 72, et un insert de pré-atomisation 74.
[0045] 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 cylindri-
que de révolution autour dudit axe B-B’.

[0046] La buse 34 est notamment disposée coaxiale-
ment a la bague 30. Ainsi, 'axe B-B’ est confondu avec
I'axe A-A’.

[0047] Le corps 70 présente une premiere extrémité
axiale 76 définissant I'extrémité amont 56 de la buse 34,
et une deuxiéme extrémité axiale 78 opposée a la pre-
miére extrémité axiale 76. La premiére 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’.
[0048] Le corps 70 définit intérieurement un conduit
traversant 79 débouchant dans la premiére extrémité
axiale 76 par une premiére ouverture 80 et dans la
deuxiéme extrémité axiale 78 par une deuxiéme ouver-
ture 82, la premiére ouverture 80 constituant, dans
I'exemple représenté, I'orifice de raccordement 62.
[0049] Ladeuxiémeouverture 82 esten particulier plus
étroite que la premiére ouverture 80.

[0050] Le conduit traversant 79 présente un premier
trongon 84 de grand diamétre 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 deuxiéme trongon 86 débouche a I'extérieur du corps
70 par la deuxieme ouverture 82.

[0051] Le premiertrongon 84 a sensiblementle méme
diamétre que la premiére ouverture 80. Le deuxiéme
troncon 86 a sensiblement le méme diameétre que la
deuxieme ouverture 82.

[0052] Les premier et deuxiéme trongons 84, 86 sont
accolés I'un a l'autre et le corps 70 définit, a l'interface
entre les premier et deuxieme trongons 84, 86, un épau-
lement radial 88 orienté vers la premiéere ouverture 80.
Cet épaulement 88 est en particulier sensiblement plan
et orienté transversalement a 'axe B-B’.

[0053] L’organe de pulvérisation 72 présente une face
amont 90, logée dans le conduit 79, et une face aval 92,
opposée alaface amont 90 et disposée hors du corps 70.
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[0054] Laface amont90 est sensiblement plane et est
disposée sensiblementtransversalemental’axe B-B’. El-
le présente un diameétre sensiblement égal au diamétre
du premier trongon 84 du conduit 79.

[0055] La face aval 92 est en forme de déome centré
sur 'axe B-B’ et fendu d’une fente 93 perpendiculaire a
I'axe B-B’. Elle affleure a sa périphérie la deuxiéme ex-
trémité axiale 78 du corps 70.

[0056] Lafente 93 présente des lévres quiforment en-
tre elles un angle compris typiquement entre 5° et 150°,
de préférence compris entre 20° et 110°.

[0057] L’organe de pulvérisation 72 définit I'orifice de
pulvérisation 64.

[0058] L’'organe de pulvérisation 72 comprend par
ailleurs, de I'amont vers 'aval, une cavité 94 de section
transversale décroissante vers l'aval, suivie d’'un canal
96 de section transversale sensiblement constante rac-
cordant fluidiquement la cavité 94 a l'orifice de pulvéri-
sation 64.

[0059] 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 I'amont.
[0060] Le rétrécissement de pré-atomisation 66 dé-
bouche dans la cavité 94, ladite cavité 94 définissant
I'élargissement 68 en aval dudit rétrécissement 66.
[0061] La cavité 94 a, dans I'exemple représenté, une
forme de cloche.

[0062] 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 d6-
me. Le diamétre de l'orifice de pulvérisation 64 est défini
comme étant le grand axe de I'ellipse formée par l'inter-
section de la fente 93 avec ledit rétrécissement.

[0063] L’'organe de pulvérisation 72 est en particulier
constitué par uninsert de pulvérisation rapporté au corps
70 et logé en partie dans le conduit 79.

[0064] Cetinsert 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'ori-
fice de pulvérisation 64.

[0065] Lesocle 100 estintégralementlogé dans le pre-
mier trongon 84 du conduit 79. Il présente une section
transversale sensiblement complémentaire a celle dudit
premier trongon 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.
[0066] Le socle 100 a de préférence une épaisseur
axiale inférieure a 4 mm. |l est en particulier formé par
une plaque sensiblement plane orthogonale au doigt
102.

[0067] Le doigt 102 comprend un premiertrongon 108,
cylindrique, et un deuxieme trongcon 110 en forme de
doéme.

[0068] Le premiertrongon 108 estaccolé ausocle 100.
Il est intégralement logé dans le deuxieme trongon 86 du
conduit 79. Il présente une section transversale sensi-
blement égale a celle dudit deuxieme trongon 86.
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[0069] Le deuxiéme trongon 110 est disposé hors du
conduit 79. Il définit'extrémité libre 104 etla face aval 92.
[0070] 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.

[0071] L’insertde pré-atomisation 74 comprend un so-
cle 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 libre 116
définissant le rétrécissement de pré-atomisation 66.
[0072] Lesocle 112estintégralementlogé dans le pre-
mier trongon 84 du conduit 79. Il présente une section
transversale sensiblement complémentaire a celle dudit
premier trongon 84. Il est en appui contre I'épaulement
annulaire 97.

[0073] Le socle 112 définit par ailleurs une face aval
117 de I'insert de pré-atomisation 74, orientée vers l'aval
et opposée a I'épaulement annulaire 97.

[0074] 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 l'insert 74 par
rapport au corps 70.

[0075] Le doigt 114 est logé sensiblement intégrale-
ment dans la cavité 94.

[0076] Le doigt114 comprend un premier trongon 118
de raccordement au socle 112, et un deuxiéme trongon
120 constitué par I'extrémité libre 116. Dans une premié-
re variante de l'insert 74, représentée sur les Figures 5
et6, il comprend également un trongon intermédiaire 122
entre les premier et deuxiéme trongons 118, 120.
[0077] Le premiertrongon 118 est cylindrique. Dans la
premiére 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.

[0078] L’extrémité libre 116 est en forme de déme fen-
du d’'une fente 123 perpendiculaire a I'axe B-B’. Elle est
logée dans la cavité 94 et est disposée de sorte que 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.

[0079] La fente 123 présente des lévres qui forment
entre elles un angle compris typiquement entre 5° et
150°, de préférence compris entre 20° et 110°.

[0080] Le trongon intermédiaire 122, lorsqu’il existe, a
une forme tronconique et s’étend depuis le premier tron-
con 118 jusqu’au deuxieme trongon 120. En outre, la
fente 123 se prolonge dans ledit trongon intermédiaire
122.

[0081] L’insert de pré-atomisation 74 définit intérieu-
rement, de 'amont vers I'aval, une cavité 124 de section
transversale décroissante vers I’aval, suivie d’un canal
126 de section transversale sensiblement constante rac-
cordant fluidiqguement la cavité 124 au rétrécissement de
pré-atomisation 66.

[0082] 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,
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et un trongon amont 132 tronconique.

[0083] Le rétrécissement de pré-atomisation 66 est,
dans I'exemple représenté, formé par une cavité hémis-
phérique 134 présentant une base 136 débouchant dans
le canal 126 et un sommet 138, opposé a la base 136,
fendu parlafente 123. [l aun diamétre inférieur a la cavité
94 de I'organe de pulvérisation 72, ce diametre étant dé-
fini comme étant le grand axe de I'ellipse formée par I'in-
tersection de la fente 123 avec la cavité hémisphérique
134.

[0084] Cette forme spécifique du rétrécissement de
pré-atomisation 66 permet d’obtenir une pulvérisation
plus fine et d’abaisser encore davantage la pression d’ali-
mentation de la buse 34 en produit de revétement sans
nuire a 'homogénéité du jet de produit en sortie de la
buse 34.

[0085] Le diamétre du rétrécissement de pré-atomisa-
tion 66 est de préférence compris entre 0,3 mm et 1,15
mm et supérieur ou égal au diamétre de l'orifice de pul-
vérisation 64. En particulier, le diamétre du rétrécisse-
ment de pré-atomisation 66 est tel que le rapport du dia-
meétre de l'orifice de pulvérisation 64 sur le diamétre du
rétrécissement de pré-atomisation 66 est compris entre
0,5et1,0.

[0086] Ce rapport de diamétres renforce la finesse de
la pulvérisation et permet d’abaisser toujours plus la
pression d’alimentation de la buse 34 en produit de re-
vétement sans nuire a ’'homogénéité du jet de produit
en sortie de la buse 34.

[0087] 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 l'orifice de pulvérisation 64.

[0088] Un procédé de pulvérisation de produit de re-
vétement au moyen de linstallation 10 va maintenant
étre décrit.

[0089] Tout d’abord, les sources 12, 13 de produit de
revétement et de gaz comprimé sont activées. Les en-
trées 18, 20 du corps 21 sont alors alimentées en produit
de revétement et en gaz sous pression.

[0090] 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 alimen-
tée, par son orifice de raccordement 62, en produit de
revétement, ledit produit de revétement étant a une pres-
sion comprise entre 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 ali-
mentés en gaz sous pression.

[0091] Le produit de revétement, arrivant sous pres-
sion, est atomisé une premiére 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'ori-
fice de pulvérisation 64. Le produit de revétement se dis-
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perse 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.

[0092] On obtient alors, malgré la relativement faible
pression d’alimentation en produit de revétement, une
excellente dispersion du produit de revétement, sembla-
ble a celle que I'on peut observer habituellement en pul-
vérisation mixte avec les pressions d’alimentation clas-
siques.

[0093] Grace alinvention décrite ci-dessus, on obtient
ainsi une qualité de finition et un taux de transfert sem-
blables a ceux rencontrés habituellement en pulvérisa-
tion mixte, avec toutefois une pression d’alimentation en
produit de revétement réduite.

[0094] En outre, la compacité de l'insert de pré-atomi-
sation 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 trés facilement et a
moindre colt des installations de pulvérisation existan-
tes.

[0095] Parailleurs, la compacité de l'insert de pré-ato-
misation 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 trés fluides tels que des teintes ou des peintures
top-coat par exemple.

[0096] Selon une variante (non représentée) de l'in-
vention, l'installation 10 ne comprend pas de source de
gaz comprimé raccordée fluidiquement a I'applicateur
14. La pulvérisation du produit de revétement se fait alors
sans air. Dans ce cas, la source 12 de produit de revé-
tement 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.

[0097] Comme pour le cas de la pulvérisation mixte,
Iinvention 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
pressiond’alimentation en produit de revétement réduite.
[0098] En outre, la compacité de l'insert de pré-atomi-
sation 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 trés facilement et
amoindre colt des installations de pulvérisation existan-
tes.

[0099] Enfin, la compacité de l'insert de pré-atomisa-
tion 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 pro-
duits 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 circula-
tion du produit a travers la buse (34), ledit passage
(60) débouchant a I'extérieur de la buse (34), a une
extremité amont (56) de celle-ci, par un orifice de
raccordement (62) large, et a une extrémité 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 rac-
cordement (62) et I'orifice de pulvérisation (64), au
moins un rétrécissement de pré-atomisation (66) ap-
te a atomiser le produit, suivid’'un élargissement (68)
en aval dudit rétrécissement de pré-atomisation
(66).

2. Buse de pulvérisation (34) selon la revendication 1,

dans laquelle le rétrécissement de pré-atomisation
(66) est formé par une cavité hémisphérique (134)
fendue par une fente (123).

3. Buse de pulvérisation (34) selon la revendication 1
ou 2, comprenant un corps (70) tubulaire orienté sui-
vant une direction axiale (B-B’) et définissant inté-
rieurement un conduit traversant (79) débouchant
dans une premiére extrémité axiale (76) du corps
(70) par une premiéere ouverture (80) constituant!’ori-
fice de raccordement (62), la buse de pulvérisation
(34) comprenant en outre un insert de pré-atomisa-
tion (74), logé dans ledit conduit traversant (79), dé-
finissant le rétrécissement de pré-atomisation (66).

4. Buse de pulvérisation (34) selon I'une quelconque

des revendications précédentes, comprenant un or-
gane de pulvérisation (72) définissant I'orifice de pul-
vérisation (64), ledit organe de pulvérisation (72)
comprenant, de I'amont vers l'aval, une cavité (94)
de section transversale décroissante vers I'aval, sui-
vie d'un canal (96) de section transversale sensible-
ment constante raccordant fluidiquement la cavité
(94) al'orifice de pulvérisation (64), le rétrécissement
de pré-atomisation (66) débouchant dans ladite ca-
vité (94).

5. Buse de pulvérisation (34) selon la revendication 4
prise en combinaison avec la revendication 3, dans
laquelle I'insert de pré-atomisation (74) comprend
un socle (112) et, faisant saillie axialement depuis
le socle (112), un doigt (114) présentant une extré-
mité libre (116) opposée au socle (112), ladite ex-
trémité libre (116) définissant le rétrécissement de
pré-atomisation (66), le doigt (114) étant logé sen-
siblement intégralement dans la cavité (94) de I'or-
gane de pulvérisation (72).

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

Buse de pulvérisation (34) selon la revendication 5
ou 6, dans laquelle 'organe de pulvérisation (72) pré-
sente une face amont (90) dans laquelle débouche
la cavité (94), 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).

Buse de pulvérisation (34) selon 'une quelconque
des revendications 4 a 7, dans laquelle le rétrécis-
sement de pré-atomisation (66) débouche a une dis-
tance du canal (96) inférieure a la moitié de la lon-
gueur axiale de la cavité (94).

Buse de pulvérisation (34) selon 'une quelconque
desrevendications 4 a 8, prise en combinaison avec
la revendication 2, dans laquelle I'organe de pulvé-
risation (72) est constitué par un insert de pulvérisa-
tion logé au moins en partie dans le conduit (79).

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

Téte de pulvérisation (22) pour un dispositif de pul-
vérisation de produit (14), ladite téte de pulvérisation
(22) comprenant une bague (30) annulaire présen-
tant un orifice central (32), et une buse de pulvéri-
sation (34) selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes logée dans ledit orifice central
(32), sensiblement coaxialement a la bague (30).

Téte de pulvérisation (22) selon la revendication 11,
dans laquelle la bague (30) présente une extrémité
amont (54) de raccordement a un corps (21) du dis-
positif 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.

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

Installation de pulvérisation (10) comprenant une
source de produit a pulvériser (12) et une téte de
pulvérisation (22) selon la revendication 11, la sour-
ce 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 raccor-
dement (62) de la buse de pulvérisation (34).
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15.

16.

17.

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 12, la source de produit a pul-
vériser (12) étantapte 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 fluidiquement a I'orifice de raccordement
(62) de la buse de pulvérisation (34), et la source de
gaz comprimeé (13) étant raccordée fluidiquement au
ou a chaque canal d’air (44, 46) de la bague (30).

Procédé de pulvérisation d’'un produit de revéte-
ment, caractérisé en ce qu’il comprend les étapes
suivantes :

- alimentation d’'une buse de pulvérisation (34)
selon I'une quelconque des revendications 1 a
10, par son orifice de raccordement (62), avec
le produit de revétement, le produit de revéte-
ment étant a 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 revéte-
ment, du rétrécissement de pré-atomisation
(66), et

- deuxiéme atomisation du produit de revéte-
ment lors de la traversée, par ledit produit de
revétement, de l'orifice de pulvérisation (64).

Procédé de pulvérisation d’'un produit de revéte-
ment, caractérisé en ce qu’il comprend les étapes
suivantes :

- alimentation d’'une buse de pulvérisation (34)
selon I'une quelconque des revendications 1 a
10, par son orifice de raccordement (62), avec
le produit de revétement, le produit de revéte-
ment étant a une pression comprise entre 20 et
300 bars, de préférence comprise entre 20 et
150 bars,

- premiére atomisation du produit de revétement
lors de la traversée, par ledit produit de revéte-
ment, du rétrécissement de pré-atomisation
(66), et

- deuxiéme atomisation du produit de revéte-
ment lors de la traversée, par ledit produit de
revétement, de l'orifice de pulvérisation (64).
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