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Description

L'invention se rapporte-a une installation de pul-
vérisation de produit de revétement & commande
manuelle, c'est-a-dire mettant en oeuvre un projec-
teur pneumatique & commande manuelle, muni d'une
gachette d’actionnement commandant & la fois le
débit de produit de revétement (peinture) et 'ouver-
ture de la vanne commandant I'arrivée d'air de pulvé-
-isation de ce produit.

L'invention vise plus particuli¢rement des perfec-
tionnements permettant de mieux maitriser les débits
d’air et de produit de revétement. Elle trouve une
application privilégiée dans les installations mettant
en oceuvre les peintures ou vernis a deux composants
(typiquement une base et un durcisseur) afin de
mieux maitriser, en toutes circonstances, le rapport
volumétrique entre ces deux composants.

Une installation classique de pulvérisation de
peinture & commande manuelle comporte au moins
un projecteur pneumatique muni d'une gachette
d’actionnement et raccordé, d'une part, & un conduit
d’alimentation de peinture et, d'autre part, & un
conduit d'alimentation en air comprimé. La peinture
est atomisée et propulsée par I'air vers I'objet & pein-
dre. L'utilisateur contréle le jet de peinture pulvérisée
en appuyant plus ou moins sur la gachette. La pein-
ture traverse une vanne commandée par la gachette.
L’actionnement de cette vanne est proportionnel,
c'est-a-dire que son agencement est tel que le débit
de la vanne soit fonction du degré d'enfoncement de
la gachette. En revanche, la vanne de commande
d'arrivée d'air, également commandée par la
gachette, est du type "tout ou rien", c'est-a-dire que le
débit d'air reste pratiquement constant quel que soit
le débit de peinture. On a constaté que cette particu-
larité de structure des projecteurs connus, pouvait
éfre en soi préjudiciable a une bonne pulvérisation.
En effet, il peut étre néfaste d’utiliser trop d’air pour un
débit de peinture comparativement faible. On a cons-
taté qu’'un excés d'air a tendance & assécher la pein-
ture avant qu’elle n’atteigne I'objet & peindre, ce qui
peut entrainer un défaut d'aspect.

Le brevet US N° 1 720 389 décrit un projecteur
pneumatique a commande d’air progressive entre la
position de fermeture et une position d'ouverture nor-
male déterminée par une butée réglable. Ce dispositif
n'est pas agencé pour établir une variation du débit de
produit 2 pulvériser en fonction du débit d'air. L'un des
buts de l'invention est de résoudre ce probléme.

Dans cet esprit, I'invention concerne donc essen-
tieliement une installation de pulvérisation de produit
de revétement comportant au moins un projecteur
pneumatique a commande manuelle, muni d'une
gachette d’actionnement, raccordé & des moyens
d’alimentation de produit & pulvériser et & une source
d'air comprimé, dans laquelle ledit projecteur
comporte un moyen de réglage progressif du débit
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d’air, sensible &1a position de ladite gachette d'action-
nement, caractérisée en ce qu’'elle comporte en outre
un capteur de débit d’air de pulvérisation et en ce que
lesdits moyens d'alimentation d’un tel produit a pulvé-
riser sont pilotés par des moyens de commande eux-
mémes pilotés par ledit capteur de débit.

En outre, l'invention vise un autre perfectionne-
ment permettant de contrdler plus précisément le
débit de peinture, grace 4 upe pompe a engrenage
insérée dans le circuit d’'alimentation de peinture.
Dans cet esprit, I'invention concerne donc aussi une
installation selon la définition qui précéde caractéri-
sée en ce que lesdits moyens d'alimentation en pro-
duit de revétement comportent une pompe a
engrenage entrainée par un moteur & vitesse varia-
ble, piloté par des moyens de commande sensibies,
notamment, & un signal électrique représentatif de la
position de ladite gachette.

Enfin, it est particuliérement intéressant d'appli-
quer les principes de I'invention pour la mise en oeu-
vre d’'un produit de revétement & deux composants,
dans la mesure o, en prévoyant une pompe a engre-
nage dans chaque circuit d’alimentation de peinture,
on peut commander ces pompes pour que leurs
débits soient maintenus, en toutes circonstances,
dans un rapport prédéterminé comrespondant au
dosage optimum des deux composants.

Dans cet esprit, I'invention concerne donc aussi
une installation conforme & la description qui précéde
et comportant un mélangeur desdits composants,
inséré en amont du projecteur et comportant deux
entrées, respectivement pour les deux composants et
une sortie reliée audit projecteur, caractérisée en ce
que des pompes a engrenage sont respectivement
insérées dans des circuits d’alimentation respectifs
desdits compasants, en amont dudit mélangeur et en
ce que ces pompes sont respectivement entrainées
par des moteurs & vitesse variable, pilotés par des
moyens de commande aptes a maintenir les débits
desdits composants dans un rapport prédéterminé.

L'invention sera mieux comprise etd’autres avan-
tages de celle-ci apparaitront mieux a la lumiére de la
description qui va suivre, donnée uniquement a titre
d'exemple et faite en référence aux dessins non limi-
tatifs annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue schématique partielle

d’'un projecteur de peinture conforme a l'inven-

tion;

— la figure 2 est un schéma d'une installation de

pulvérisation de peinture conforme & I'invention ;

- la figure 3 est une vue de détail d’'une variante

du projecteur de la figure 1 ; et

~lafigure 4 estun schéma d'une autre installation

conforme & l'invention, adaptée & lamise en ceu-

vre d'une peinture a deux composants.

En se reportant plus particuliérement a la figure
1, on areprésenté un projecteur de peinture a action-
nement manuel 10 comportant classiquement, une

A
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buse de pulvérisation 11, un embout de raccordement
12 connecté a un conduit d’alimentation de peinture
12a et un embout de raccordement 14 connecté & un
conduit d’alimentation en air comprimé 14a. Une
gachette d'actionnement 16 est articulée en 17 au
corps du projecteur. Elle est couplée au pointeau
d’une vanne & action proportionnelle (non représen-
tée) commandant le débit de peinture et, selon une
caractéristique importante de ['invention, elle est
aussi couplée, par une tige articulée 19, a un moyen
de réglage progressif du débit d'air. Selon I'exemple
représenté, il s'agit d’'une vanne de réglage de débit
21 comportant un élément d’obturation 22 mobile par
rapport & un siége 23 défini dans une chambre 24
entre une entrée 25 reliée & 'embout 14 et une sortie
26 reliée aux moyens de pulvérisation. La tige 19 est
rattachée al'élément d'obturation 22 tandis qu’un res-
sort 28, situé dans la chambre 24, sollicite ledit élé-
ment d'obturation vers le siége 23, c'est-3-dire versla
position de fermeture de la vanne.

Le réglage progressif du débit d'air, sensible & la
position de la gachette, est obtenu par le laminage de
I"air sur une certaine distance axiale variable, dans un
passage annulaire 30 défini entre I'élément d’obtura-
tion et le siége. Pour ce faire, I'élément d’ebturation
comporte un noyau 22a sensiblement cylindrique etle
siége 23 comporte ou est prolongé par une portion de
conduit 23a sensiblement cylindrique et de diamétre
supérieur & celui du noyau 22a. Le passage annulaire

30, de longueur variable, est défini entre ledit noyau -

22a et ladite portion de conduit 23a. Ce noyau, sous
I'action de la tige 19 et du ressort 28 est mobile axia-
lement & l'intérieur de ladite portion de conduit. Lalon-
gueur d de celle-ci, correspond sensiblement a la
course de la gachette. Par conséquent, la perte de
charge occasionnée par le laminage de I'air dans le
passage 30 et, en conséquence, le débit d’air de pul-
vérisation, dépendent de la position de la gachette.
Ainsi, le débit d'air et le débit de peinture varient avec
la position de ladite gachette. En particulier, pour un
faible débit de peinture, on aura une faible consom-
mation d'air, évitant d’assécher la peinture par un
exces d’air.

La figure 2 illustre, dans sa forme Ia plus simple,
une installation de pulvérisation de produit de revéte-
ment mettant en oeuvre le projecteur de la figure 1.
Celui-ci peut néanmoins étre simplifié dans la mesure
o0, comme on le comprendra plus loin, la vanne de
commande du débit de peinture n'a plus besoin d'étre
& commande proportionnelle. Dans cette installation,
les moyens d'alimentation en air, connectés &
I'embout 14, comportent un capteur de débit d’air 34
pour mesurer le débit d'air de pulvérisation déterminé
par la vanne 21. Dans I'exemple, ce capteur, de
n'importe quel type connu, est inséré entre une
source d'air comprimé, représentée ici par le conduit
36 et le projecteur 10. Le capteur pourrait bien
entendu étre intégré audit projecteur. Ce capteur déli-
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vre & sa sortie 34a un signal électrique représentatif
du débit d'air et donc par conséquent de I'enfonce-
ment de [a gachette. Par ailleurs, les moyens d'ali-
mentation en produit de revétement comportent une
pompe & engrenage 38 entrainée par un moteur a
vitesse variable 39. Cette pompe est ici insérée entre
un conduit de circulation de peinture 40 et I'embout
12. Le moteur 39 est alimenté par des moyens de
commande 42 (par exemple un amplificateur de cou-
rant) sensible, notamment & un signal électrique
représentatif de la position de la géchette 16. Dans
I'exemple décrit, ce signal est précisément délivré par
la sortie électrique 34a du capteur de débit d’air 34.

Dans la variante de la figure 3, on utilise des
moyens opto-électriques pour élaborer le signal
représentatif de la position de la gachette 16. Cette
derniére est mécaniquement li¢e & un élément réflé-
chissant 44 monté pivotant et cet élément réfléchis-
sant est inséré dans un circuit de fibres optiques 45,
46 établi entre une source lumineuse 47 et un capteur
opto-électrique 48. Ce dernier fait partie des moyens
d'élaboration du signal électrique représentatif de la
position de la gachette. Ainsi, la sortie de signal élec-
trique du capteur 48 peut étre reliée au moyen de
commande 42 de la méme fagon que la sortie 34a du
capteur de débit d'air 34.

Le mode de réalisation de la figure 2 est préféra-
ble car il présente ['avantage supplémentaire de ren-
dre la pompe également sensible & d’éventuelles
fluctuations de la pression de I'air. Autrement dit, en
cas de mauvais fonctionnement des moyens d’ali-
mentation en air, le débit de peinture peut ainsi étre
automatiquement modifié pour conserver un dosage
air-peinture sensiblement constant. On évite ainsi
tout excés de peinture et donc, tout risque de coulée.

La figure 4 illustre une application particuliére-
ment intéressante de I'invention, pour la mise en oeu-
vre d’'un produit de revétement & deux composants,
notamment une peinture constituée par le mélange
d'une base colorée et d'un durcisseur. On utilise tou-
jours le méme projecteur tel que décrit ci-dessus. ||
est souhaitable de mélanger les composants et
continu, au fur et & mesure de la consommation du
mélange. L'installation comporte donc a cet effet, un
mélangeur 50 inséré en amont du projecteur 10. Ce
mélangeur comporte deux entrées 50a, 50b, pour
chacun des deux composants en une sortie 51 reliée
& I'embout de raccordement 12. Le méiangeur est
également relié, par une vanne anti-retour 52, & un
bloc de nettoyage 53, connue en soi, comportant une
amivée de solvant 53a et une arrivée d'air comprimé
53b. Selon I'exemple representé, on distingue un cir-
cuit d’alimentation de peinture (ou base) 55 et un cir-
cuit d’alimentation de durcisseur 56. La sortie du
circuit 55 est reliée & 'entrée 50a du mélangeur, et la
sortie du circuit 56 est reliée & 'entrée 50b du mélan-
geur. Le circuit 55 est raccordé & un bloc de change-
ment de couleur 60, connu en soi, lui-mé&me connecté
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a plusieurs conduits d'alimentation de peinture ou
bases de couleurs différentes 61-63, & un conduit
d’alimentation en air 65 et & un conduit d’alimentation
en solvant 66. Le-circuit 556 comporte ainsi successi-
vement, entre le bloc de changement de couleur 60
et le mélangeur, une pompe & engrenage 67a entrai-
née par un moteur électrique a vitesse variable 683,
un capteur de débit 69a et une vanne de purge 70a.
Une vanne de sireté 71a est connectée en paralléle
‘sur la pompe. Le capteur de débit 63a est ici avanta-
geusement du type " & engrenage", ¢'est-a-dire que
sa partie mécanique est trés semblable, structurelle-
ment, a une pompe & engrenage. L'un des pignons de
ce capteur & engrenage est couplé a un transducteur
inductif 72a dont la sortie électrique délivre un signal
représentatif du débit de liquide dans le circuit 55. Le
circuit de circulation de durcisseur 56 est tout 2 fait
comparable au circuit 55. Il est raccordé & un conduit
de circulation de durcisseur 78 et comprend, intercon-
nectés de la méme fagon, une pompe & engrenage
67b, entrainée par un moteur 68b, un capteur de débit
69b avec son transducteur 72b, une vanne de sireté
71b et une vanne de purge 70b.

Les moyens d'alimentation en air comprimé sont
semblables & ceux de la figure 2 et comportent donc
un capteur de débit d’air 73 connecté entre le conduit
65 et I'embout de raccordement 14. En outre, un cal-
culateur 75, d'un type quelconque, disponible par
exemple dans le commerce, regoit les signaux de sor-
tie des capteurs de débit 69a et 69b et du capteur de
débit d'air 73 (délivrant un signal représentatif de la
position de la gachette) et délivre des signaux de pilo-
tage & deux amplificateurs de courant 76a, 76b ali-
mentant respectivement les moteurs 68a, 68b. Le
calculateur 75 fait partie des moyens de commande
des moteurs 68a, 68b. Il est programmé pour mainte-
nir les débits des deux composants circulant dans les
circuits 55 et 56, dans un rapport prédéterminé.

Lorsqu’on actionne trés légérement la gachette,
le systeme est réglé pour qu'un faible débit d’air de
pulvérisation prenne naissance avant que la peinture
ne soit admise dans le projecteur. Le pointeau de
commande de la vanne d’admission de la peinture est
alors encore fermé. La pompe n'est autorisée a fonc-
tionner qu'a partir d'un certain niveau de débit d’air
pour lequel on est certain que le pointeau de la vanne
est effectivement ouvert. Tous ces détails de fonction-
nement peuvent aisément étre pris en compte parle
calculateur 75. De méme, & la fermeture, on fixe un
seuil de débit minimum en dega duquel on amréte la
pompe. Les seuils peuvent étre différents a 'ouver-
ture et & la fermeture. On peut aussi anticiper I'arrét
de la pompe avant {a fermeture du pointeau, sile cap-
teur de débit d’air a une réponse relativement lente.
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Revendications

1. Installation de pulvérisation de produit de revé-
tement comportant au moins un projecteur pneumati-
que & commande manuelle, muni d'une géchette
d’actionnement (16), raccordé a des moyens d'ali-
mentation de produit a pulvériser et a une source d’air
comprimé, dans laquelie ledit projecteur comporte un
moyen de réglage progressif (21) du débit d’air, sen-
sible a la position de ladite gachette d’actionnement
(18), caractérisée en ce qu'elle comporte en outre un
capteur de débit d'air de pulvérisation (34, 73) et en
ce que lesdits moyens d’alimentation d'un tel produit
a pulvériser sont pilotés par des moyens de
commande (42, 75-76) eux-mémes pilotés par ledit
capteur de débit.

2. Installation selon la revendication 1, dans
laquelle ledit projecteur pneumatique comporte une
vanne de réglage de débit d'air (21), dont un élément
est mécaniquement couplé a ladite gachette, carac-
térisée en ce que ladite vanne comporte un noyau
(22a) sensiblement cylindrique et un siége compor-
tant une portion de conduit (23a) sensiblement cylin-
drique de plus grand diameéfre, définissant avec ledit
noyau un passage annulaire (30) de longueur varia-
ble en fonction de la position de ladite gachette.

3. Installation selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce que ledit noyau (22a) est couplé & ladite
géchette et est mobile axialement & l'intérieur de
ladite portion de conduit (23a).

4. Installation selon la revendication 2 ou 3,
caractérisée en ce que lesdits moyens d'alimentation
de produit a pulvériser comportent une pompe a
engrenage (38) enfrainée par un moteur a vitesse
variable (39), piloté par lesdits moyens de commande
(42).

5. Installation selon I'une des revendications pré-
cédentes, pour la projection d'un produit de revéte-
ment a deux composants, cette installation
comportant un mélangeur (50) desdits composants
inséré en amont dudit projecteur (10) et comportant
deux entrées, respectivement pour les deux compo-
sants et une sortie (51) reliée au projecteur, caracté-
risé en ce que des pompes a engrenage (673, 67h)
sont respectivement insérées dans des circuits d'ali-
mentation respectifs desdits composants, en amont
dudit mélangeur et en ce que ces pompes sont res-
pectivement entrainées par des moteurs & vitesse
variable (68a, 68b) pilotés par des moyens de
commande aptes & maintenir les débits desdits
composants dans un rapport prédéterminé.

6. Installation selon la revendication 5, caractéri-
sée en ce que ces moyens de commande comportent
des moyens de calcul (75) connectés pour recevoir
d'une part un signal représentatif de la position de
ladite gachette et d’autre part, des signaux représen-
tatifs des débits respectifs desdits composants en
aval desdites pompes & engrenage, ces moyens de
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calcul délivrant des signaux de pilotage respectifs
desdits moteurs a vitesse variable.

7. Installation selon la revendication 6, caractéri-
sée en ce qu'elle comporte des capteurs de débit
(69a, 68b) des composants précités, insérés entre
chaque pompe 2 engrenage et ledit mélangeur, ces
capteurs délivrant des signaux électriques correspon-
dants, appliqués auxdits moyens de calcul (75).

8. Installation selon la revendication 7, caractéri-
sée en ce que ces capteurs de débit (69a, 69b) des-
dits composants sont du type "a engrenage".

Anspriiche

1. Anlage zum Zerstiuben eines Uberzugsmit-
tels, mit mindestens einem von Hand bedienten pneu-
matischen Zerstauber, der einen Betatigungsdriicker
{(16) aufweist und mit Einrichtungen zur Zuflihrung
des zu zerstdubenden Mittels sowie mit einer Druck-
luftquelle verbunden ist, wobei der Zerstauber eine
auf die Stellung des Betétigungsdriickers (16)
ansprechende Vorrichtung (21) zur progressiven Ver-
stellung der Luftdurchsatzmenge umfaltt, dadurch
gekennzeichnet, daR sie aulerdem einen Zerstau-
beriuft-DurchfluRgeber (34, 73) umfalt, und daR die
Einrichtungen zur Zufiibrung eines solchen zu zer-
stdubenden Mittels durch Steuermittel (42, 75-76)
gesteuert werden, die ihrerseits von dem Durchflu-
geber gesteuert werden.

2. Anlage nach Anspruch 1, wobei der pneumati-
sche Zerstduber ein Einstellventil (21) fiir die Luft-
durchsatzmenge umfaBlt, und ein Element dieses
Ventils mechanisch mit dem Betétigungsdriicker
gekoppelt ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Ven-
til (21) einen etwa zylindrischen Kern (22a) und einen
Sitz umfaRt, der aus einem etwa zylindrischen
Abschnitt (23a) gréeren Durchmessers der Leitung
besteht und mit dem Kern einen Ringdurchlal (30)
festlegt, dessen Lange von der Stellung des Betati-
gungsdriickers abhangt.

3. Aniage nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Kem (22a) mit dem Betatigungs-
driicker verbunden und im Inneren des Abschnittes
{(23a) der Leitung axial beweglich ist.

4. Anlage nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daf die Einrichtungen zur Zufiih-
rung des zu zerstiubenden Mittels eine Zahnrad-
pumpe (38) umfassen, die durch einen Motor (39)
einstellbarer Drehzahl angetrieben wird, der von den
genannten Steuermitteln (42) gesteuert wird.

5. Anlage nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, zur Zerstdubung eines Uberzugsmittels
aus zwei Komponenten, wobei die Anlage stromauf
von dem Zerstauber (10) einen Mischer (50) fir die
Komponenten umfaRt, der zwei Einlasse, ndmlich fir
jede Komponente einen, sowie einen mit dem Zer-
stauber verbundenen AuslaR (51) hat, dadurch
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gekennzeichnet, da in die jeweiligen Zufiihrungslei-
tungen fiir die Komponenten stromauf des Mischers
Zahnradpumpen (67a, 67b) eingefiigt sind, und daR
diese Pumpen jeweils von Motoren (68a, 68b) ein-
stellbarer Drehzahl angetrieben sind, die von Steuer-
mitteln gesteuert werden, die geeignet sind, die
Durchfliisse der Komponenten in einem vorgegebe-
nen Verhéltnis zueinander zu halten.

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Steuermittel Rechnermittel (75)
umfassen, die einerseits ein von der Stellung des
Betatigungsdriickers abhéngiges Signal und anderer-
seits von den jeweiligen Durchfliissen der Komponen-
ten stromab der Zahnradpumpen abhéngige Signale
erhalten und entsprechende Steuersignale fiir die
Motore einstellbarer Drehzahl liefern.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie fiir die vorgenannten Komponenten
DurchfluBgeber (692, 69b) umfalt, die zwischen der
jeweiligen Zahnradpumpe und dem Mischer angeord-
net sind und entsprechende elektrische Signale an
die Rechnermittel (75) liefern.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB diese DurchfluBgeber (69a, 69b) fiir die
Komponenten vom Zahnradtyp sind.

Claims

1. An installation for spraying a coating product
comprising at least one manually controlled pneuma-
tic sprayer, provided with an actuating trigger (16),
connected to means for supplying product to be
sprayed and to a compressed air source, in which ins-
tallation said sprayer comprises a means (21) for pro-
gressively regulating the air flow rate, responsive to
the position of said actuating trigger (16), character-
ised in that it further comprises a spraying air flow rate
sensor (34, 73) and that said means for supplying
such a product to be sprayed are pilot-controlied by
control means (42, 75-76) which are themselves pilot-
controlled by said flow rate sensor.

2. An installation according to claim 1 wherein
said pneumatic sprayer comprises an air flow rate
regulating valve (21) of which an element is mechani-
cally coupled to said trigger characterised in that said
valve comprises a substantially cylindrical core (22a)
and a seat comprising a substantially cylindrical con-
duit portion (23a) of larger diameter, defining with said
core an annular passage (30) of a length which is vari-
able in dependence on the position of said trigger.

3. An installation according to claim 2 character-
ised in that said core {22a) is coupled to said trigger
and is movable axially within said conduit portion
(23a).

4, An installation according to claim 2 or claim 3
characterised in that said means for supplying pro-
duct to be sprayed comprise a gear pump (38) which
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is driven by a variable-speed motor (39) pilot-control-
led by said control means (42).

5. An installation according to one of the preced-
ing claims for spraying a two-component coating pro-
duct, said installation comprising a mixer (50) for
mixing said components, which is disposed upstream
of said sprayer (10) and which comprises two inlets for
respective ones of the two components and an outlet
(51) connected to the sprayer characterised in that
-gear pumps (67a, 67b) are respectively disposed in
respective supply circuits for said components
upstream of said mixer and that said pumps are re-
spectively driven by variable-speed motors (68a, 68b)
pilot-controlled by control means capable of maintain-
ing the flaw rates of said components in a predeter-
mined ratio.

6. An installation according to claim 5 character-
ised in that said control means comprise computing
means (75) connected to receive on the one hand a
signal which is representative of the position of said
trigger and on the other hand signals which are rep-
resentative of the respective flaw rates of said com-
ponents downstream of said gear pumps, said
computing means producing respective signals for pi-
lot-control of said variable-speed motors.

- 7. An installation according to claim 6 character-
ised in that it comprises sensors (69a, 69b) for sens-
ing the flow rates of said components, which are
disposed between each gear pump and said mixer,
said sensors producing corresponding electrical sig-
nals which are applied to said computing means (75).

8. An installation according to claim 7 character-
ised in that said sensors (69a, 69b) for sensing the
flow rates of said components are of the “gear type".
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