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PROCEDE ET INSTALLATION DE FABRICATION, DE MISE EN PLACE ET DE POSE D’ELEMENTS DE
CALAGE POUR PIECES EN MATERIAU NON CONDUCTEUR ELECTRIQUEMENT.

L'installation comprend un réservoir (3) de matériau

themofusible (4), un groupe de pompage (5) pour alimen- 45
ter en matériau themrmofusible (4) un pistolet volumétrique 5

alimentant lui-méme une empreinte d’'un moule compre- (, 43

nant un moyen de refroidissement et de transfert. ( 44

ces en matériau non conducteur.

Application a la fabrication d’élément calage (39) de pié- /‘)\I —
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La présente invention est relative a la fabrication,
la mise en place et la pose d'éléments de calage.

Elle concerne en premier lieu un procédé pour
fabriquer, mettre en place et poser de tels éléments, en
particulier du type intercalaire. Lesdits éléments
constituent des intercalaires pour des piéces réalisées en
matériau non conducteur électriquement.

On connait comme éléments intercalaires des
pastilles de liége sur lesquelles il a été collé un
matériau adhésif sur une face. Ces pastilles présentent
l'inconvénient d'étre composé de deux matériaux. De plus,
le liége ne peut étre mis en forme qu'une seule fois.

En conséquence, elles ne sont pas recyclables aprés
usure. En outre, l'automatisation de la fabrication est
difficile.

Pour remédier a ces inconvénients et obtenir une
piéce adhésive sur une face, non adhésive sur la face
opposée et recyclable, l'invention a pour objet un procédé
de fabrication, de mise en place et de pose d'éléments
réalisés en suivant les étapes successives suivantes

- remplir un réservoir d'un matériau thermofusible,

- fondre le matériaﬁ thermofusible,

- pomper le matériau thermofusible,

- extruder ledit matériau en contrdlant son débit

volumétrique,

- remplir avec dudit matériau thermofusible au moins

une empreinte de moule servant a former 1l'élément,

- marquer en bas-relief au moins une face de

1'élément,

- refroidir le matériau thermofusible de 1l'élément

pour le solidifier,

- démouler ledit élément,

- rendre liquide la face opposée a la face marquée

en bas-relief,

- appliquer la face liquide de 1l'élément pour le

faire adhérer par collage sur ladite piéce.
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Dans le but de supprimer l'inertie et de contrdler
l'épaisseur de fusion de la face rendue liquide, l'étape de
liquéfaction de la face opposée a la face marquée est
réalisée par apport de matériau thermofusible fondu.

Suivant d'autres caractéristiques

- Le matériau thermofusible fondu est le méme que
celui de 1l'élément ;

- L'étape de liquéfaction de la face opposée a la
face marquée est réalisée par chauffage ;

- Une derniére étape consiste a poser une autre
piéce sur la face marquée de 1l'élément solidaire
de la piece précédente.

Pour permettre d'automatiser le procédé ci-dessus,
l'invention a encore pour objet une installation du type
comprenant un dispositif vide-fit recevant un réservoir de
produit thermofusible, ledit réservoir étant relié a un
pistolet volumétrique de pose de matériau thermofusible
dans au moins une empreinte d'un moule, l'installation
comportant au moins un moyen de marquage venant au contact
du matériau dans l'empreinte, un moyen de refroidissement
et un moyen de transfert pour sortir l'élément en vue de
1l'apporter au poste de réalisation de la face liquide.

Suivant une autre caractéristique, 1l'installation
comprend un moyen, en particulier une buse de dépose sur
ledit élément refroidi d'une goutte de produit
thermofusible liquide, ledit moyen de dépose relié au vide-
fit étant situé en amont du pistolet volumétrique.

L'invention a également pour objet un dispositif
selon lequel le moule comporte au moins une deuxiéme
empreinte de la forme d'un barreau permettant de fabriquer
des barreaux de produit thermofusible destinés a alimenter
un pistolet manuel de pose de produit liquide sur une face
de l'élément.

Suivant d'autres caractéristiques du dispositif

- le moule et le moyen de refroidissement sont
constitués par une table tournante comprenant des

empreintes disposées suivant une trajectoire
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ciréulaire, la tabie comportant un moyen d'avance
en rotation pas a pas correspondant a l'espacement
de chaque empreinte, le moyen de marquage étant
constitué par la forme du fond de l'empreinte ou
la forme de la surface d'un pousseur venant former
1l'empreinte ;

le moyen de transfert est une ventouse par

aspiration.

Un exemple non 1limitatif de 1l'invention va

10 maintenant étre décrit en regard des dessins annexés sur
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lesquels

La Fig. 1 représente schématiquement en coupe
verticale une installation de fabrication de mise
en place et de pose d'éléments de calage selon
l'invention et les dispositifs de fabrication.

La Fig. 2 représente schématiquement en coupe
verticale, les dispositifs de mise en place et de
pose d'une installation selon l'invention
complétant la Fig. 1.

La Fig. 3 représente en vue de dessus, la table
d'indexage selon les Fig. 1 et 2.

Les Fig. 4, 5 et 6 sont des vues partielles
schématiques en coupe illustrant des phases de
mise en forme des éléments de calage.

La Fig. 7 représente schématiquement une partie
d'installation selon 1l'invention permettant la
fabrication d'éléments de calage pour la pose
manuelle vue en coupe verticale.

La Fig. 8 représente un pistolet pour la pose
manuelle de la face liquide.

La Fig. 9 représente une variante de dispositif de
fabrication d'une installation selon l'invention.
La Fig. 10 représente une variante de l'étape du

procédé de réalisation de la face liquide.

L'installation représentée a la Fig. 1 comporte un
dispositif vide-fiit 1. Ce dispositif 1 comprend un

chassis 2 sur lequel est posé un réservoir ou fiit 3 rempli
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de produit ihermofusible 4, un groupe de pompage 5 est
disposé au-dessus du fdt 3. Des vérins 66 ajustent le
groupe de pompage 5 en fonction du niveau de la surface du
produit thermofusible 4 contenu dans le fiit 5. Le groupe de
pompage 5 est relié par une tuyauterie 6 a un pistolet a
engrenage 7 de distribution du produit chaud, c'est-a-dire
sous forme liquide.

Le pistolet 7 comprend un boitier 8 délimité par six
parois planes 9. Une paroi présente une ouverture
d'alimentation 10 ; la paroi en vis-a-vis comporte un
orifice de sortie 11 débouchant dans une buse 12. Un moteur
électrique 13 commandé par un variateur électronique est
fixé sur une paroi 9.

La buse 12 et le moteur 13 sont positionnés sur le
boitier 8 par 1l'intermédiaire d'un élément support
chauffant 14. La tuyauterie 6 d'amenée de produit
thermofusible 4 est liée a l'ouverture d'alimentation 10.
Une canalisation 15 relie 1l'orifice de sortie 11 a 1la
buse 12. Deux prises de pression 16, 17 sont montées
respectivement a 1l'ouverture d'alimentation 10 et a 1la
sortie canalisation 15 dans la buse 12. La buse 12 comprend
un orifice d'extrusion 18 conique creux obturable par une
tige 19 formant clapet et solidaire d'un vérin de manoeuvre
pneumatique 20.

Le boitier 8 contient un engrenage formé de deux
pignons 21 et 22. Les pignons 21 et 22 paralléles entre eux
sont montés perpendiculairement a l'orifice de sortie 11.

Le pistolet 7 alimente en produit une table
d'indexage 23. La table 23 comprend des empreintes 24 pour
le moulage et un moyen de refroidissement 25. La table 23
qui comprend un dispositif 26 de mise en mouvement pas a
pas est circulaire comme le représente la Fig. 3 et les
empreintes 24 sont disposées prés du bord selon une
trajectoire circulaire. Un pousseur 27 permet de former les
empreintes 24.

Le pistolet 7, le pousseur 27 et le préhenseur 28,

tous étant mobiles par rapport a la surface 29 de 1la
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table 23, sdht. disposés auFdessus de la trajectoire des
empreintes 24.

L'installation selon l'invention comprend également
un préhenseur 28 a ventouses 29 par aspiration d'air 30,
comme le représente la Fig. 2. Le préhenseur 28 est
manipulé par un robot 31 jusqu'a un mécanisme articulé 32
comportant un plateau 33 de réception de l'élément 34. Le
plateau articulé 32 étant placé sous une buse
d'extrusion 35 reliée a la tuyauterie 6. Un vérin 36 pousse
le mécanisme 32 jusqu'a des volumes en verre empilés sur
une palette 38.

Le fonctionnement de l'installation est le suivant,
le produit 4 est pompé dans le fit 3 par le groupe de
pompage 5 qui alimente le pistolet 7 par le conduit 6.

Le produit 4 est entrainé vers l'orifice
d'extrusion 18 par 1la rotation des pignons 21, 22 de
l'engrenage. Les pignons 21, 22 sont entrainés et contrdlés
en rotation par le moteur, donc le moteur contrdle le
débit. Le robot 31 donne l'autorisation de mise en route du
moteur et d'ouverture de la buse quand le pistolet 7 est en
position de travail au-dessus d'une empreinte 24, le
produit s'écoule a débit régulé, ce qui permet d'obtenir le
remplissage répétitif d'une empreinte. Puis la table
d'indexage 23 tourne d'un pas de maniére a amener
l'empreinte 24 qui vient d'étre remplie sous le pousseur 27
et l'empreinte suivante sous le pistolet 7.

A ce moment le pousseur 27 dont la face d'appui peut
étre marquée, descend comme le représente la Fig. 4. Ce
pousseur descend a l'affleurement de 1l'empreinte ou dans
l'empreinte 24 représentée a la Fig. 5. Ensuite le pousseur
se retire et l'élément chaud 39 représenté a la Fig. 6, est
formé. Le cycle se termine par la fermeture de la buse et
l'arrét simultané du moteur commandé par le robot et de la
table.

Aprés plusieurs étapes du mouvement pas a pas de la
table 23, les éléments refroidis sont sortis des

empreintes 24 par le préhenseur 28 et apportés Jjusqu'a la
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buse 35 de dépose de produit liquide sur la face lisse de
1'élément 34 ; puis le vérin 36 pousse Jjusqu'a collage de
la face liquide 1l'élément 34 sur les volumes de verre.

Le robot 31 positionne et déplace le préhenseur 28,
le pousseur 27 et la buse 35.

En variante le fond de l'empreinte 24 est marqué en
bas relief et le pousseur est lisse.

Dans une deuxiéme variante le dispositif vide-fit
comporte un groupe de pompage 5 fixe et un fat mobile
disposé sur une chaise élévatrice de maniére conforme au
modéle d'utilité allemand G 9420028.9 au nom de 1la
Demanderesse.

L'installation représentée a la Fig. 7 differe de
celle des Fig. 1 et 2 en ce qu'elle ne comporte pas de buse
automatique de dépdt de produit liquide 4 sur les
éléments 34, ni des moyens de transfert automatique de ces
éléments sur les volumes 37.

Les références correspondantes a celles des figures
précédentes ont été conservées sur la Fig. 7.

La table 23 comprend une empreinte circulaire tres
profonde 40 de maniére a former un barreau de produit
thermofusible. A la différence de l'installation
précédente, 1l'installation de 1la Fig. 7 comprend une
caisse 41 que le robot remplit d'éléments 34. La Fig. 8
représente un pistolet a colle 42 connu. Le barreau
provenant de l'empreinte 40 est introduit dans le pistolet
a colle 42, ce qui permet de déposer la face liquide sur
les éléments 34 en faisant fondre l'extrémité du barreau.

La Fig. 9 représente une autre variante
d'installation de fabrication d'éléments selon le procédé
de l'invention.

Cette installation comprend un fit 3 de produit
thermofusible 4 pompé par un groupe de pompage 5 dans une
tuyauterie 6 qui remplit le tube métallique de
refroidissement 43 dont la sortie débouche sous la

course 44 d'un couteau cranté 45 de maniére a découper des
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pastilles de‘ produit 4 pouf former les éléments 39 selon
l'invention.

La Fig. 10 représente une variante de 1l'étape de
réalisation de la face liquide de 1l'élément 34. Dans cette
variante, l'élément 34 est apporté a proximité d'une source
de chaleur 46 dont le rayonnement 47 fait fondre la face la
plus proche, l'élément 34 étant constitué d'un matériau

thermofusible.
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REVENDICATIONS

1.~ Procédé de fabrication, de mise en place et de
pose d'élément de calage (34) pour piéces (37) en matériau
non conducteur électriquement, ledit élément étant
particuliérement du type intercalaire, caractérisé en ce
qu'il comprend les étapes successives suivantes

- remplir un réservoir (3) d'un matériau
thermofusible (4),

- fondre le matériau thermofusible,

- pomper le matériau thermofusible,

- extruder ledit matériau en contrdlant son débit
volumétrique,

- remplir avec dudit matériau thermofusible au moins
une empreinte (24) de moule servant a former
l'élément (39),

- marquer en bas-relief au moins une face de
1'élément,

- refroidir le matériau thermofusible (4) de
l'élément pour le solidifier,

- démouler ledit élément,

- rendre liquide la face opposée a la face marquée
en bas-relief,

- appliquer la face liquide de 1l'élément pour le
faire adhérer par collage sur ladite piece (37).

2.- Procédé selon la revendication 1, dans lequel
l'étape de liquéfaction de la face opposée a la face
marquée est réalisée par apport de matériau thermofusible
fondu.

3.- Procédé selon la revendication précédente, dans
lequel le matériau thermofusible fondu (4) est le méme que
celui de l'élément (39).

4.- Procédé selon la revendication 1 dans lequel
l'étape de liquéfaction de la face opposée a la face
marquée est réalisée par chauffage.

5.- Procédé selon 1'une des revendications
précédentes, comprenant une derniére étape consistant a
poser une autre piéce sur la face marquée de 1l'élément

solidaire de la piéce précédente.
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6.- Installation permettant la mise en oeuvre du
procédé selon l'une des revendications précédentes, du type
comprenant un dispositif vide-fit (1) recevant un
réservoir (3) de produit thermofusible (4), ledit réservoir
étant relié & un pistolet volumétrique (7) de pose de
matériau thermofusible (4) dans au moins une empreinte (24)
d'un moule, l'installation comportant au moins un moyen de
marquage venant au contact du matériau dans 1l'empreinte, un
moyen de refroidissement (25) et un moyen de transfert (28)
pour sortir 1l'élément en vue de l'apporter au poste de
réalisation de la face liquide.

7.- Installation selon la revendication 6,
comprenant un moyen, en particulier une buse (35) de dépose
sur ledit élément refroidi d'une goutte de produit
thermofusible liquide, ledit moyen de dépose relié au vide-
fiit étant situé en amont du pistolet volumétrique.

8.- Installation selon la revendication 6 ou 7 dans
laquelle le moule comporte au moins une deuxiéme
empreinte (40) de la forme d'un barreau permettant de
fabriquer des barreaux de produit thermofusible destinés a
alimenter un pistolet manuel (42) de pose de produit
liquide sur une face de l'élément.

9.- Installation selon 1'une quelconque des
revendications 6 a 8 dans laquelle le moule et le moyen de
refroidissement sont constitués par une table
tournante (23) comprenant des empreintes (24) disposées
suivant une trajectoire circulaire, la table comportant un
moyen d'avance en rotation pas a pas correspondant a
1l'espacement de chaque empreinte, le moyen de marquage
étant constitué par la forme du fond de l'empreinte (24) ou
la forme de la surface d'un pousseur venant former
1l'empreinte.

10.- Installation selon 1'une quelconque des
revendications 6 a9 dans laquelle le moyen de
transfert (28) est au moins une Vventouse (29) par

aspiration.
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