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MACHINE DE SOUFFLAGE POUR LE MOULAGE DE RECIPIENTS COMPORTANT UN FOND DE MOULE QuUI

EST SOLLICITE VERS LE HAUT.

@ L’invention propose une machine de soufflage (10)
pour la fabrication de récipients a partir de préformes, com-
portant au moins un plateau (12) tournant muni d’une con-
sole (16) supportant deux demi-moules (20, 22) qui sont
prévus pour former le corps du récipient et un fond (32) de
moule qui est prévu pour former le fond du récipient, du type
dans lequel le fond (32) de moule est entraine en coulisse-
ment vertical par un systéme (46) & came, caractérisée en
ce que la console (16) comporte au moins un organe de rap-
pel qui sollicite le fond (32) de moule vers sa position haute,
et en ce que le systeme (46) a came comporte un élément
suiveur de came (52) qui est lié en coulissement au fond
(82) de moule et qui coopére avec une surface de comman-
de (54) orientée vers le bas.
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"Machine de soufflage pour le moulage de récipients
comportant un fond de moule qui est sollicité vers le haut"

La présente invention concerne une machine de soufflage
pour la fabrication de récipients.

La présente invention concerne plus particuliérement une
machine de soufflage pour la fabrication de récipients 3 partir de
préeformes en matériau thermoplastique par soufflage ou étirage-
soufflage, comportant au moins un support qui est monté 2
rotation autour d'un axe sensiblement vertical et qui porte au
moins une console, du type dans lequel la console supporte deux
demi-moules qui sont prévus pour former le corps du récipient et
un fond de moule qui est prévu pour former le fond du récipient,
du type dans lequel les deux demi-moules sont montés mobiles
I'un par rapport a l'autre entre une position fermée apte au
moulage et une position ouverte apte au démoulage et au
chargement d'une préforme, du type dans lequel le fond de moule
est entrainé en coulissement par rapport a la console, suivant une
direction de coulissement sensiblement paralléle a l'axe de
rotation, par un systéme a came, entre une position haute apte au
moulage et une position basse apte au démoulage, et du type
dans lequel le fond de moule est prévu pour étre emboité dans les
demi-moules lorsqu'il occupe sa position haute et que les demi-
moules occupent leur position fermée.

Pour le moulage par soufflage ou étirage-soufflage de
récipients tels que des bouteilles & partir de préformes chauffées
en matiére thermoplastique telle que le polyéthyléne téréphtalate
(PET), il est connu d'utiliser des moules constitués de deux demi-
moules mobiles I'un par rapport a l'autre.

Les demi-moules sont mobiles entre une position ouverte
qui correspond a une opération de chargement du moule avec une
préforme ou a une opération de déchargement du moule en
retirant la bouteille obtenue par I'opération de moulage, et une

position fermée qui correspond a une opération de moulage.
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[l est connu d'agencer les deux demi-moules de maniére
qu'ils soient rotatifs I'un par rapport a I'autre, ce qui correspond a
des moules du type portefeuille. Un tel type de moule est décrit
notamment dans le document FR-A-2.653.058.

La constitution du moule en seulement deux demi-moules
est possible lorsque le récipient a fabriquer posséde une forme
relativement simple et est facilement extractible du moule. C'est
le cas notamment lorsque le fond du récipient ne préesente pas de
reliefs prononcés, par exemple lorsqu'il comporte un fond
hémisphérique convexe ou un fond plat.

L'actionnement des deux demi-moules a la fermeture et a
I'ouverture est commandé mécaniquement, a Il'aide d'un galet,
solidaire des demi-moules par des moyens de transmission, qui
cooperent avec une came disposée latéralement et présentant un
profil requis. Fréquemment il s'agit d'un ensemble de plusieurs
moules montés sur un support commun tournant, appelé
carrousel, et la came est montée fixe latéralement.

Par contre, lorsque, comme cela se présente dans la
majorité des cas, le fond présente une conformation complexe,
par exemple lorsque le fond a une forme pétaloide ou une forme
bombée concave, le récipient ne peut pas étre extrait, sans
deformation et donc sans endommagement, d'un moule en deux
parties. C'est la raison pour laquelle on a recours, pour la
fabrication de tels récipients munis d'un fond de forme complexe,
a des moules en trois parties, comprenant deux demi-moules
mobiles I'un par rapport & l'autre pour le moulage du corps du
récipient et un fond de moule déplacable axialement pour le
moulage du fond du récipient.

De fagon classique alors, I'actionnement du fond de moule
est dévolu a un systéme a came associé au fond de moule qui est
équipé d'un galet coopérant avec une came distincte de la came
commandant le déplacement des demi-moules.

De plus, pour renforcer mécaniquement le moule torsqu'il

est soumis a la pression de soufflage, on a prévu une
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solidarisation mécanique des deux demi-moules et du fond de
moule dans la position fermée du moule. A cet effet, la partie
inférieure des deux demi-moules et la partie supérieure du fond
de moule sont a recouvrement mutuel et sont équipées de moyens
mutuellement emboitables, tels que par exemple une nervure
annulaire periphérique qui s'engage dans une gorge annulaire
complémentaire.

Il 'en résulte que le déplacement axial du fond de moule ne
peut avoir lieu que lorsque les deux demi-moules sont dans une
position suffisamment entrouverte pour laquelle les moyens
mutuellement emboités sont dégagés. 1l est donc nécessaire que
les déplacements des demi-moules et du fond de moule aient lieu
selon une séquence bien précise.

Ces exigences entrainent la nécessité d'un positionnement
relatif rigoureux des deux cames commandant respectivement les
mouvements des demi-moules et du fond de moule, avec la mise
en ceuvre de moyens de réglage pour assurer la précision requise
de ce positionnement relatif.

En particulier, il est nécessaire que la position haute du
fond de moule soit déterminée précisément, de maniére a éviter
que les demi-moules viennent percuter les bords du fond de
moule lors de leur fermeture.

Actuellement, dans les machines de la Demanderesse, le
fond de moule est monté coulissant sur une glissiére verticale qui
est solidaire de la console de support. Le fond de moule est
sollicité en position basse par gravité, en étant guidé au moins
dans ses phases de montée et de descente en fonctionnement
normal par un mécanisme & came et galet : par ailleurs, des
ressorts amortisseurs peuvent étre interposés entre la console et
le fond de moule afin de limiter les chocs meécaniques dus aux
vibrations lorsque le fond de moule est en en position basse.

Plus précisément, le fond de moule comporte un galet qui
coopére alternativement avec une surface de came de montée et

une surface de came de descente, lesquels galet et surfaces de
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came constituant ledit mécanisme a came et galet. Pour permettre
les opérations de maintenance, la came n'est pas continue sur le
pourtour du carrousel constitutif de la machine, mais est présente
seulement dans le secteur angulaire de la machine ou il est
important que le mouvement du fond de moule soit contrdlé
lorsque la machine est en fonctionnement normal, c'est-a-dire le
secteur angulaire correspondant aux zones d'ouverture et de
fermeture du moule pour les opérations de déchargement d'un
récipient et de chargement d'une préforme.

Cette solution, bien qu'ayant donné satisfaction, présente
toutefois certains inconvénients, notamment a I'occasion
d'opérations de maintenance lors desquelles les fonds de moule
se positionnent naturellement en position basse dés lors que les
moules sont ouverts manuellement dans le secteur angulaire ou la
came est absente, méme si la mise en position basse s'avére
inutile, ce qui nécessite toute une procédure manuelle, donc
fastidieuse, de remise en position fermée de chacun des moules,
procédure qui nécessite la remontée manuelle de chaque fond de
moule, son maintien manuel en position haute jusqu'a ce que les
demi-moules associés soient refermés, empéchant alors le fond
de moule de redescendre.

L'invention vise notamment & remédier a ces inconvénients
en proposant une solution simple, efficace, et économique.

Dans ce but, I'invention propose une machine de soufflage
du type décrit précédemment, caractérisée en ce que la console
comporte au moins un organe de rappel qui sollicite le fond de
moule vers sa position haute, et en ce que le systéme a came
comporte un élément suiveur de came qui est lié en coulissement
au fond de moule et qui coopére avec une surface de commande
fixe par rapport au support et orientée vers le bas, de maniére
que le systéme a came entraine le fond de moule vers sa position
basse, a I'encontre de I'effort exercé par I'organe de rappel.

Selon d’autres caractéristiques de I’invention :



10

15

20

25

30

2873320

Y

- l'organe de rappel est un ressort a boudin de
compression ;

- le fond de moule est fixé sur un coulisseau qui est monté
coulissant dans une glissiére fixée sur la console ;

- le fond de moule est fixé sur un coulisseau constitué par
un arbre cannelé qui est monté coulissant dans une douille fixée
sur la console ;

- I'élément suiveur de came est fixé sur le coulisseau ;

- la surface de commande comporte un premier trongon qui
commande le coulissement du fond de moule vers la position
basse et un second trongon qui commande le coulissement du
fond de moule vers la position haute :

- la surface de commande s'étend sur un secteur angulaire
de la trajectoire circulaire de la console, de sorte que la
trajectoire de la console comporte un secteur angulaire principal
au cours duquel I'élément suiveur de came n'est pas en contact
avec la surface de commande et un secteur angulaire secondaire
au cours duquel I'élément suiveur de came vient en contact avec
la surface de commande.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention
apparaitront a la lecture de la description détaillée qui suit pour la
compréhension de laquelle on se reportera aux dessins annexés
dans lesquels :

- la figure 1 est une vue partielle en perspective qui
représente schématiquement une machine de soufflage équipée
d'une unité de moulage réalisée conformément aux
enseignements de I'invention ;

- la figure 2 est une vue en perspective qui représente
partiellement et schématiquement le coulisseau équipant l'unité
de moulage selon l'invention ;

- la figure 2bis est une vue similaire a celle de la figure 2
qui représente une variante de réalisation du coulisseau ;

- la figure 3 est une vue selon le plan de coupe 3-3 qui

représente schématiquement le coulisseau de la figure 2 ;
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- la figure 4 est une vue de face qui représente
schématiquement I'unité de moulage en position de moulage ;

- la figure 5 est une vue similaire a celle de la figure 4 qui
représente schématiquement I'unité de moulage lorsque les demi-
moules sont ouverts et que le fond de moule occupe sa position
haute ;

- la figure 6 est une vue similaire a celle de Ia figure 4 qui
représente schématiquement I'unité de moulage lorsque les demi-
moules sont ouverts et que le fond de moule occupe sa position
basse.

Dans la description qui va suivre, des éléments identiques,
similaires ou analogues seront désignés par les mémes chiffres
de référence.

Sur la figure 1, on a représenté une machine 10 de
soufflage pour la fabrication de récipients a partir de préformes
en matériau thermoplastique par soufflage ou étirage-soufflage.

La machine 10 de soufflage comporte un plateau 12
tournant formant support, de forme globalement circulaire, qui est
monté a rotation autour d'un axe sensiblement vertical A1 et qui
est prévu pour supporter une série d'unités de moulage 14
réparties circonférentiellement de maniére réguliére sur le
pourtour du plateau 12.

Dans 1la suite de Ia description, par souci de
compréhension, des éléments seront qualifiés d'interne ou
d'externe, en fonction de leur position radiale par rapport a l'axe
de rotation A1 du plateau 12.

De fagon similaire, des éléments seront qualifiés de radial
ou transversal lorsqu'ils s'étendent dans un plan globalement
transversal a I'axe de rotation A1.

Pour simplifier la représentation, une seule unité de
moulage 14 est représentée sur la figure 1.

Selon le mode de réalisation représenté ici, chaque unité
de moulage 14 comporte une console 16 de support qui est fixée

sur une face radiale supérieure 18 du plateau 12.
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Chaque unité de moulage 14 constitue un moule de
soufflage ou d'étirage-soufflage du type portefeuilles utilisable
notamment pour la fabrication de récipients en matiére plastique
tels que des bouteilles, flacons ou analogues.

L'unité de moulage 14 comporte deux demi-moules 20, 22
qui sont montés mobiles I'un par rapport a l'autre entre une
position fermée apte au moulage, qui est représentée sur la figure
4, et une position ouverte apte au démoulage et au chargement
d'une préforme, qui est représentée sur la figure 6.

Les demi-moules 20, 22 sont ici montés a pivotement sur la
console 16 autour d'un méme axe A2 sensiblement paralléle a
I'axe de rotation A1 du plateau 12.

Chaque demi-moule 20, 22 porte ici une demi-coquille 24,
26 comprenant une empreinte 28 qui est destinée a former par
moulage une moitié du corps du récipient.

De maniére connue, le pivotement des demi-moules 20, 22
est entrainé par un systéme a came et galets dont on a
représenté uniquement des galets 30 suiveurs de came, la
surface de commande du systéme a came associé n'étant pas
représentée.

La console 16 supporte aussi un fond 32 de moule
comprenant dans sa face d'extrémité axiale supérieure une
empreinte 34, ici de forme convexe, destinée a former par
moulage le fond du récipient.

Le fond 32 de moule est monté a coulissement par rapport
a la console 16, suivant une direction de coulissement A3
sensiblement paralléle a I'axe de rotation A1 du plateau 12.

Le fond 32 de moule est fixé ici sur I'extrémité axiale
supérieure d'une entretoise 36 qui est intercalée, suivant la
direction de coulissement A3, entre la face transversale inférieure
du fond 32 de moule et la face transversale supérieure d'une
platine 38 en forme de cylindre vertical.

La platine 38 est rapportée sur I'extrémité axiale
supérieure d'un coulisseau 40.
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Comme on peut le voir sur les figures 2 et 3, le coulisseau
40 comporte une glissiére 42 en forme de rail qui s'étend suivant
la direction de coulissement A3 et qui est montée coulissante
dans une glissiére 44 complémentaire fixée sur la console 16.

L'unité de moulage 14 est équipée d'un systéme 46 a came
qui est prévu pour entrainer en coulissement le fond 32 de moule
par rapport a la console 16 entre une position haute apte au
moulage, qui est représentée sur les figures 1, 4 et 5, et une
position basse apte au démoulage et au chargement d'une
préforme, qui est représentée sur la figure 6.

Le fond 32 de moule est prévu pour étre embofité dans les
demi-moules 20, 22 lorsqu'il occupe sa position haute et que les
demi-moules 20, 22 occupent leur position fermée. Cette position
dite de moulage est représentée sur la figure 4.

On note que les figures 1 et 5 illustrent une phase de
fonctionnement intermédiaire au cours de laquelle les demi-
moules sont ouverts, pour permettre le démoulage, alors que le
fond de moule occupe encore sa position haute, qui ne permet
pas le démoulage. Cette phase de fonctionnement intermédiaire
précede immédiatement la phase au cours de laquelle le fond de
moule descend vers sa position basse pour permettre le
démoulage.

Selon une premiére caractéristique de I'invention, la
console 16 comporte au moins un organe de rappel 48, 50 qui
sollicite le fond 32 de moule vers sa position haute.

Selon une seconde -caractéristique de ['invention, le
systeme 46 & came qui entraine le fond 32 de moule comporte un
élément suiveur de came 52 qui est lié en coulissement au fond
32 de moule et qui coopére avec une surface de commande 54
fixe par rapport au plateau 12 et orientée vers le bas, de maniére
que le systéeme 46 a came entraine le fond 32 de moule vers sa
position basse, & I'encontre de l'effort exercé par I'organe de
rappel 48, 50.
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Selon le mode de réalisation représenté ici, la console 16
comporte deux ressorts 48, 50 a boudin de compression qui
forment les organes de rappel du fond 32 de moule vers sa
position haute.

Chaque ressort 48, 50 est interposé axialement (A3) entre
une surface radiale d'appui 56, qui est orientée vers le haut et qui
est aménagée dans la console 16, et une coupelle d'appui 58 en
vis-a-vis qui est aménagée sur le coulisseau 40.

L'élément suiveur de came est ici constitué par un galet 52
qui est monté libre a rotation autour d'un arbre 60 qui s'étend
radialement vers l'extérieur, par rapport a I'axe de rotation A1 du
plateau 12. L'arbre 60 est fixé sur une portion d'extrémité
inférieure 62 du coulisseau 40.

Selon une variante de réalisation qui est représentée sur la
figure 2bis, le coulisseau 40 est constitué par un arbre cannelé 43
qui est monté a coulissement suivant I'axe A3 dans une douille 45
a billes fixée sur la console 16.

La console 16 comporte un ressort 47 de rappel unique,
coaxial a l'arbre cannelé 43, qui est interposé axialement (A3)
entre une surface radiale d'appui 49, agencée a I'extrémité axjale
supérieure de la douille 45, et une coupelle d'appui 51 en vis-a-
vis qui est aménagé ici a I'extrémité axiale supérieure de l'arbre
cannelé 43.

L'arbre 60 portant le galet 52 est agencé ici a I'extrémité
axiale inférieure 53 de I'arbre cannelé 43, du co6té de I'extrémité
axiale inférieure de la douille 45.

Cette variante de réalisation présente l'avantage de
simplifier la structure du coulisseau 40 et la structure de la
console 16 en minimisant le nombre de piéces nécessaires, ce qui
permet de diminuer les colts et la masse totale de la machine 10
de soufflage.

La surface de commande 54 du systéme 46 a came a ici la
forme d'une piste de roulement aménagée sur le bord d'extrémité

axiale inférieure d'une plaque axiale fixe 64. La plaque axiale fixe
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64 comporte, dans un plan radial, un profil en arc de cercle centré
globalement sur I'axe de rotation A1 du plateau 12, de maniére a
suivre la trajectoire de la console 16, lorsque le plateau 12 est
entrainé en rotation.

La surface de commande 54 est orientée vers le bas, et
elle comporte un premier trongon 66 incliné qui est prévu pour
entrafner le fond 32 de moule depuis sa position haute jusqu'a sa
position basse, un trongon intermédiaire 68 sensiblement plan,
qui est prévu pour maintenir le fond 32 de moule dans sa position
basse, et un second trongon 70 incliné qui est prévu pour
entrainer le fond 32 de moule depuis sa position basse jusqu'a sa
position haute.

On note que le second trongon 70 incliné sert a contrdler
I'effort de rappel exercé par les ressorts 48, 50 sur le fond 32 de
moule pour permettre une remontée progressive du fond 32 de
moule jusqu'a sa position haute.

Avantageusement, la surface de commande 54 s'étend sur
un secteur angulaire de la trajectoire circulaire de la console 16,
de sorte que la trajectoire de la console 16 comporte un secteur
angulaire principal au cours duquel le galet 52 n'est pas en
contact avec la surface de commande 54 et un secteur angulaire
secondaire au cours duquel la galet 52 vient en contact et
coopére avec la surface de commande 54.

De préférence, la position haute du fond 32 de moule est
determinée par une butée axiale (non reférencée) réglable en
hauteur.

Selon le mode de réalisation représenté ici, la surface de
commande 54 comporte un trongon 67 sensiblement plan qui
précéde le premier trongon 66 incliné, suivant la trajectoire de
I'unité de moulage 14. Le galet 52 vient donc en contact avec le
trongon 67 plan, le fond 32 de moule occupant sa position haute,
avant de circuler sur le premier trongon 66 incliné qui entraine le

fond 32 de moule vers le bas.
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Un avantage de la machine 10 de soufflage selon
I'invention est que le réglage de la position haute du fond 32 de
moule est facilité, par rapport @ une machine selon I'état de la
technique, puisque la position haute correspond a une position
stable de repos du fond 32 de moule, déterminée par la butée
axiale, et le fond 32 de moule est maintenu dans cette position
stable de repos par ses ressorts 48, 50.

Ainsi, contrairement & une machine selon I'état de la
technique, pour régler la position haute il n'est pas nécessaire de
recourir a un outil qui comprime les ressorts 48, 50 de rappel, en
vue de maintenir le fond 32 de moule en position haute, les
ressorts 48, 50 maintenant ici naturellement le fond 32 de moule
dans la position haute.

Pendant la plus grande partie de la trajectoire circulaire de
la console 16, le fond 32 de moule occupe sa position haute.
Grace a l'invention, en position haute, le fond 32 de moule
n'exerce aucun effort axial sur les demi-moules 20, 22 puisqu'il
occupe sa position stable de repos, ce qui minimise l'usure de
l'interface d'emboitement entre le fond 32 de moule et les demi-
moules 20,22.

Un autre avantage de la machine de soufflage 10 selon
I'invention est que, lors des opérations de maintenance, les fonds
de moule restent en position haute lorsque les moules sont
ouverts alors que le galet 52 est dans un secteur angulaire ou il
n‘est plus au contact de la surface de commande 54 : il devient
des lors possible de réduire la durée de ces opérations, puisqu'il
n'y a plus a procéder & une remise systématique en position des
fonds de moules associés a des moules qui auraient été ouverts
dans ce secteur angulaire ; par ailleurs, il devient possible de
faire descendre seulement ceux, parmi les fonds de moules, qui
nécessitent d'étre abaissés, lesquels remontent automatiquement
dés qu'ils sont relachés, ce qui favorise considérablement les

opérations de maintenance.
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REVENDICATIONS
1. Machine (10) de soufflage pour la fabrication de

récipients a partir de préformes en matériau thermoplastique par
soufflage ou étirage-soufflage, comportant au moins un plateau
(12) qui est monté a rotation autour d'un axe (A1) sensiblement
vertical et qui porte au moins une console (16), du type dans
lequel la console (16) supporte deux demi-moules (20, 22) qui
sont prévus pour former le corps du récipient et un fond (32) de
moule qlii est prévu pour former le fond du récipient, du type dans
lequel les deux demi-moules (20, 22) sont montés mobiles I'un par
rapport a l'autre entre une position fermée apte au moulage et
une position ouverte apte au démoulage et au chargement d'une
préforme, du type dans lequel le fond (32) de moule est entratné
en coulissement par rapport & la console (16), suivant une
direction de coulissement (A3) sensiblement paralléle a I'axe de
rotation (A1), par un systéme (46) & came, entre une position
haute apte au moulage et une position basse apte au démoulage,
et du type dans lequel le fond (32) de moule est prévu pour é&tre
emboité dans les demi-moules (20, 22) lorsqu'il occupe sa
position haute et que les demi-moules (20, 22) occupent leur
position fermée,

caractérisée en ce que la console (16) comporte au moins
un organe de rappel (48, 50) qui sollicite le fond (32) de moule
vers sa position haute, et en ce que le systéme (46) a came
comporte un élement suiveur de came (52) qui est lié en
coulissement au fond (32) de moule et qui coopére avec une
surface de commande (54) fixe par rapport au plateau (12) et
orientée vers le bas, de maniére que le systéme (46) a came
entraine le fond (32) de moule vers sa position basse, &
I'encontre de I'effort exercé par I'organe de rappel (48, 50).

2. Machine (10) de soufflage selon la revendication
précédente, caractérisée en ce que I'organe de rappel (48, 50) est

un ressort a boudin de compression.
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3. Machine (10) de soufflage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que le fond (32)
de moule est fixé sur un coulisseau (40) qui est monté coulissant
dans une glissiére (42) fixée sur la console (16).

4. Machine (10) de soufflage selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que le fond (32) de moule est fixé sur un
coulisseau (40) constitué par un arbre cannelé (43) qui est monté
coulissant dans une douille (45) fixée sur la console (16).

5. Machine (10) de soufflage selon la revendication 3 ou 4,
caractérisée en ce que I'élément suiveur de came (52) est fixé sur
le coulisseau (40).

6. Machine (10) de soufflage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que la surface de
commande (54) comporte un premier trongon (66) qui commande
le coulissement du fond (32) de moule vers la position basse et
un second trongon (70) qui commande le coulissement du fond
(32) de moule vers la position haute.

7. Machine (10) de soufflage selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce que la surface de
commande (54) s'étend sur un secteur angulaire de la trajectoire
circulaire de la console (16), de sorte que la trajectoire de la
console (16) comporte un secteur angulaire principal au cours
duquel I'élément suiveur de came (52) n'est pas en contact avec
la surface de commande (54) et un secteur angulaire secondaire
au cours duquel I'élément suiveur de came (52) vient en contact

avec la surface de commande (54).
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