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SUPPORT DE MOULE POUR FOND BOXE.

Le support de moule (3) de fond pour le fagonnage
d’un cul de bouteille en matériau thermoplastique par le pro-
cédé dit de « fond boxé » comprend - un socle (10) interpo-
sé entre ledit moule (3) de fond et - une sellette (11) mobile
qui est guidée sur le bati (6) de Punité porte-moule, lequel
socle (10) est aménagé sous la forme d’un vérin double ef-
fet dont la tige (14) porte ledit moule (3) de fond.

La semelle (17), qui ferme le cylindre du vérin, est munie
d’un doigt (18) d’assemblage rapide sur la sellette (11). Cet-
te semelle (17) comporte, autour du doigt (18), d'une part,
des orifices aménagés pour permettre le passage, de fagon
étanche, des tubulures qui aménent un fluide caloporteur et
de l'air de démoulage vers le moule (3) du fond et, d’autre
part, des zones de greffage des tubulures d’alimentation
des chambres (21 et 22) du vérin, lesquelles tubulures sont
toutes disposées parallelement a 'axe x-x’ de déplacement
dudit moule (3) du fond.
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SUPPORT DE MOULE POUR FOND BOXE

La présente invention concerne un perfectionnement
au matériel utilisé pour mouler des récipients, comme des
bouteilles, par une opération d'étirage-soufflage de
préformes en matériau thermoplastique, ladite opération
mettant en cuvre un procédé de moulage du type connu sous
le nom de « boxage ».

L'invention concerne plus particulierement le
support de la partie du moule qui porte l'empreinte de
1'embase du récipient, ou de la bouteille, c’est-a-dire le

moule du fond, communément appelé le fond de moule.

Cette technique de fagonnage d’un « fond boxé »,
qui est notamment décrite dans le document FR 2 508 004,
est utilisée pour mouler des récipients, et en particulier
des bouteilles, qui doivent présenter des caractéristiques
particuliéres en matiere de rigidité ; elle permet surtout
d'améliorer la rigidité structurelle de l'embase de la
bouteille.

Cette technique consiste, comme décrit dans le
document précité, a déplacer la partie du moule qui sert a
fagonner 1l’embase de la bouteille pour repousser cette
embase depuis une position qu'elle occupe a la fin de
1’ cpération initiale de soufflage jusqu'a une position qui
correspond a l’opération de mise en forme définitive de la
bouteille.

Cette opération de moulage avec boxage s'effectue
tout en maintenant les parois du moule a une certaine
température, de 1l’ordre de 140°C pour favoriser la
déformation du matériau thermoplastique constituant la
bouteille. Cette température est atteinte au moyen d’une

circulation contrélée d’un fluide caloporteur.
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Aprés cette mise en forme de 1’embase de 1la
bouteille, par le moule du fond (ou fond de moule), ladite
embase est refreoidie par un courant d’air qui, en méme
temps, permet de la décoller de l’empreinte dudit moule du
fond, avant 1l’opération finale de démoulage.

Cette partie du moule qui permet de fagonner
l'embase du récipient est appelée, dans la suite du texte,
le moule du fond.

Ce moule du fond est disposé sur un support,
lequel support est lui-méme aménagé pour coopérer avec le
reste du moule, c'est-a-dire avec les deux demi-coquilles
qui portent 1'empreinte du corps de la Dbouteille.
L’ensemble comprenant les demi-coquilles et le moule du
fond constitue le moule proprement dit, lequel moule fait
partie de ce que 1l’on appelle 1’unité de moulage, sachant
qu’une machine de soufflage comporte généralement
plusieurs unités de moulage, réparties sur un carrousel.

Le support du fond de moule comprend en fait deux
parties qui sont solidarisées par des moyens appropriés
- un socle sur lequel est fixé le moule du fond et - une
sellette sur laguelle ledit socle est fixé de facon
amovible.

La sellette est reliée au bati de 1'unité de
moulage par l’intermédiaire de moyens de guidage ; cette
sellette est en effet mobile par rapport aux deux demi-
coquilles du moule, entre une position active gqui permet
1’ opération de moulage de la bouteille et une position
inactive ou elle se situe en retrait par rapport auxdites
demi-coquilles, de facgon & permettre 1'évacuation de la
bouteille moulée hors de l'unité de moulage.

L'alimentation du moule du fond en fluide
caloporteur et, comme signalé précédemment, en air de

démoulage et refroidissement, s'effectue au moyen de
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tubulures qui sont greffees sur le socle du support,
lesquelles tubulures se prolongent ensuite dans ledit
socle, sous la forme de canaux, pour atteindre le moule du
fond qui est fixé sur ledit socle.

Le socle du moule du fond se présente en fait,
scus la forme d'un vérin, comme décrit notamment dans le
document FR 2 714 631. Ce vérin permet de déplacer le
moule du fond ©pendant les différentes étapes de
1'opération de faconnage de la bouteille.

Ce vérin, gui fonctionne au moyen d'air comprimé,
requiert, lui-aussi, une alimentation appropriée, au moyen
de tubulures qui se greffent sur le corps dudit vérin,
c’est-a-dire sur sa partie fixe.

Les tubulures qui alimentent le moule du fond
passent par la partie mobile du vérin, c’est-a-dire par le
piston, pour atteindre ledit moule du fond qui est
solidaire dudit piston.

Compte tenu des cadences des machines actuelles,
une méme machine doit présenter une certaine polyvalence,
c'est-a-dire qu’elle doit étre <capable de produire
différents types de bouteilles dont les volumes et formats
peuvent varier.

Cette polyvalence implique le montage et le
démontage des parties du moule qui servent a fagonner les
bouteilles, c'est-a-dire le moule du fond et les demi-
coquilles qui portent l'empreinte du contour externe de la
bouteille, lesquelles demi-coquilles sont généralement
montées elles aussi sur des supports.

Les supports de ces demi-coquilles sont eux-mémes
portés par une structure constituée de coques, ou
équerres, lesquelles coques sont articulées sur le bati,

ou console, de l7unité porte-moule.
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Du fait de la présence des différentes
alimentations du vérin et du moule du fond, le support de
ce moule du fond est relativement encombrant et ceci dans
toutes les directions, ce qui a pour conséquence, lors
d’un changement de format, d’imposer des changements de
piéces comme un changement des supports des demi-coquilles
pour les adapter a 1’encombrement desdits supports de
moule du fond.

Dans le cas de machine totalement polyvalentes, il
faut aussi prévoir un changement de la sellette, c’est-a-
dire de la piece qui porte le socle sur lequel est fixé le
moule du fond.

Ces contraintes de changement de pieces génerent

des cofits importants au niveau de 1l’outillage.

La présente invention propose un aménagement de ce
support du moule du fond gqui permet de remédier aux
inconvénients des matériels actuels et de rendre les
machines actuelles plus polyvalentes, a tout le moins de
rendre plus simples et plus pratiques les opérations qui
sont liées aux changements de formats des bouteilles.

La présente invention propcse un aménagement du
support de moule du fond qui permet de limiter les
interventions lors des changements de format des
bouteilles et, surtout, de limiter le nombre de piéces a
utiliser pour faire face a une large gamme de bouteilles.

Le support de moule du fond, selon l'invention,
pour le facgonnage d’un cul de Dbouteille en matériau
thermoplastique par le procédé dit de « fond boxé »,
comprend - un socle interposé entre ledit moule du fond et
- une sellette mobile qui est guidée sur le Dbati, ou

console, de l'unité porte-moule, selon 1’axe du moule,
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lequel socle est aménagé sous la forme d'un vérin double
effet qui est constitué - d'un cylindre renfermant un
piston dont la tige porte ledit moule du fond et - d’'un
chapeau, ou semelle, qui ferme ledit cylindre,

laquelle semelle est munie d’un doigt disposé en son
centre, sur l’axe dudit moule du fond, pour coopérer avec
des moyens de verrouillage situés sur ladite sellette, et
elle comporte, autour dudit doigt, d’une part, des
orifices aménagés pour permettre le passage, de fagon
étanche, des tubulures qui amenent le fluide caloporteur
et 1’air de démoulage vers ledit moule du fond et, d’autre
part, des zones de greffage des tubulures d’alimentation
des chambres dudit vérin, lesquelles tubulures sont toutes
disposées parallélement & 1l’axe de déplacement dudit moule
du fond,

laquelle sellette comporte des aménagements, sous la forme
d’évidements, ou d’orifices, pour permettre le passage des
différentes tubulures.

Cette organisation axiale, selon 1l'invention, des
différentes tubulures du support du moule du fond, permet
notamment de réduire 1’encombrement de ce support et de le
confiner dans une enveloppe de forme tubulaire qui est
plus en accord avec son environnement et en particulier
avec le volume disponible entre les supports des demi-
coquilles.

Selon une autre disposition de 1’invention, le
support comporte des tubulures d’amenée du fluide
caloporteur et une tubulure d’amenée de 1'air de
démoulage, lesquelles tubulures sont greffées directement
sur le piston dudit vérin.

Toujours selon 1'invention, le support comporte
des tubulures d’amenée du fluide caloporteur et une

tubulure d’amenée de 1l’air de démoulage, lesquelles
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tubulures sont disposées en triangle autour du doigt de
verrouillage, traversant a la fois la semelle du socle et
la sellette et, en plus, lesdites tubulures coulissent
dans ladite semelle et par rapport a ladite sellette.

Selon une autre disposition 1’/invention, le
support comporte des tubulures, pour l’alimentation des
chambres du vérin, qui sont greffées directement sur la
semelle du socle, lesquelles tubulures traversent la
sellette.

Toujours selon 1’ invention, les différentes
tubulures associées au support sont réparties axialement
sur une méme circonférence qui est centrée sur 1l’axe du
doigt de verrouillage.

Selon une autre disposition de 1’invention, le
support comporte des tubulures d’alimentation des chambres
du vérin et des tubulures de transport du fluide
caloporteur, qui sont disposées en carré autour du doigt
de verrouillage.

Toujours selon 1’invention, le support comporte un
dispositif d’assemblage rapide du socle sur la sellette
qui est constitué d’un systeme de verrouillage a billes
coopérant avec le doigt de la semelle dudit socle.

Selon wune autre disposition de 1’invention, le
support comporte des moyens de calage angulaire du moule
du fond par rapport au bati de 1’unité porte-moule,
lesquels moyens de calage sont constitués par le guidage
des tubulures de transport du fluide caloporteur et de la

tubulure d’introduction de 1l’air de démoulage dans la

semelle du socle.

L'invention sera encore détaillée a l'aide de la
description suivante et des dessins annexés, donnés a

titre indicatif, et dans lesquels
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- la figure 1 est une représentation schématique,
sous forme de demi-coupes selon I-I, du support du moule
du fond selon l'invention, coopérant avec des supports de
demi-coquilles pour former une bouteille ;

- la figure 2 est une section selon II-II de la
figure 1, montrant la sellette et la répartition des
différentes tubulures qui traversent ladite sellette ;

- la figure 3 est une représentation schématique
en coupe selon III-III de 1la figure 2, montrant les
tubulures et les aménagements des canaux qul permettent
d'alimenter 1'une des chambres du piston et, par des demi-
coupes multiples, toujours selon III-III, montrant les

différentes alimentations du moule du fond.

La figure 1, représente, de facon schématique et
partielle, un moule de soufflage pour un récipient du type
bouteille 1, qui met en cuvre le procédé de boxage.

Ce moule de soufflage est constitué, de facgon
classique, de deux demi-moules 2 qul ©portent les
empreintes du corps de la bouteille 1 et d'un moule 3 qui
porte 1’empreinte de 1l’embase, ou cul, de ladite
bouteille.

Les demi-moules 2 sont généralement constitués
d'une demi-coquille 4 gui ©porte l'empreinte de la
bouteille 1 et en particulier l'empreinte de ses parois et
chaque demi-coquille 4 est disposée dans un support 5,
lequel support 5 de demi-coquille 4 est lui-méme fixé sur
une structure constituée de coques, ou éguerres, non
représentées, qui sont solidaires du bati 6, ou console,
de ce que l'on appelle l'unité porte-mcule.

Le moule 3 du fond, porte l'empreinte de l'embase

de la bouteille 1. Ce moule 3 du fond, comme les demi-
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coquilles 4, est susceptible d'étre changé, en fonction
des formes de la bouteille 1.

Pour 1’opération d'étirage-soufflage, les demi-
coquilles 4 sont fermées, comme représenté sur la partie
droite de la figure 1 ; elles sont fermées sur le moule 3
du fond et 1l’ensemble est verrouillé au moyen de tenons 7
disposés sur les supports 5 des demi-coquilles 4, lesquels
tenons 7 coopere avec une rainure 8 aménagée sur une
bague 9 qui est solidaire du support détaillé ci-apreés.

Le support du moule 3 du fond comprend plusieurs
éléments et en particulier - un socle 10, sur lequel est
fixé ledit moule 3 du fond, et - une sellette 11 sur
laquelle est fixé, de facon amovible, ledit socle 10.

Ce socle 10 se présente sous la forme d'un vérin
pour permettre la mise en cuvre du procédé dit de fond
boxé.

Ce socle 10 comprend un cylindre 12 de vérin dans
lequel est logé un piston 13, lequel piston 13 comporte
une tige 14 qui traverse, de facon étanche la parci 15
d’extrémité dudit cylindre 12, du cé6té du moule 3 du fond.
Ce moule 3 de fond est fixé par des moyens appropriés 16
sur l’extrémité de la tige 14 du vérin.

Le cylindre 12 est fermé au moyen d'un chapeau qui
forme une semelle 17. Cette semelle 17 repose sur la
sellette 11, représentée en traits mixtes fins, et elle
est solidarisée a ladite sellette 11 par des moyens qui
permettent un assemblage rapide des deux pieces.

La semelle 17 comporte un doigt 18 centré sur
1"axe x-x'" du vérin, lequel doigt 18 s'étend en saillie
dans la sellette 11 et cette sellette 11 comporte un
systeme de verrouillage du type a billes 19 dont la
maneuvre s’effectue par des moyens appropriés, air

comprimé ou autre, pour immobiliser ledit doigt 18.
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La sellette 11 est mobile pour déplacer le
socle 10 entre une position active telle que représentée
figure 1 sur l'une des demi-coupes et en particulier sur
la demi-coupe située a gauche, afin de réaliser
l'opération de soufflage du récipient 1, et une position
inactive, dans laquelle ledit socle 10 est escamoté par
rapport aux demi~coquilles 4 afin de permettre
1'évacuation de la bouteille 1 aprés son moulage.

La sellette 11 est portée par une platine 20 qui
est mobile, guidée par rapport au bati 6, comme détaillé
par exemple, dans le document FR 2 873 320.

Le piston 13 du socle 10 est mobile dans le
cylindre 12 sous l'effet d'un fluide, de 1l’air comprimé,
par exemple, qui est introduit dans les chambres disposées
de part et d'autre dudit piston 13 : une chambre 21, du
cdté de la semelle 17 et une chambre 22 du cdté de la
paroi 15 d'extrémité du cylindre 12.

La chambre 21 est alimentée avec de l'air comprimé
sous une pression qui correspond a la pression de
soufflage des Dbouteilles pour réaliser un équilibre,
laquelle alimentation s'effectue au moyen d'une
tubulure 23 qui est greffée sur une zone située sur la
périphérie de la semelle 17. Cette tubulure 23 s'étend
parallelement a l'axe x-x' de la tige 14 du vérin, c’est-
a-dire parallélement a 1’axe de déplacement du moule 3 du
fond, et elle se situe sur le ¢6té de la semelle 17,
laissant libre la partie centrale qui comporte le systéme
d'assemblage rapide et en particulier 1le doigt 18 de
verrouillage.

La partie gauche de la figure 1, montre le vérin
et le moule 3 du fond, en position inactive d'attente.
Cette position correspond, lorsque les demi-moules 2 sont

fermés, a la phase de soufflage qui permet de mettre en
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10

volume la préforme pour la transformer en bouteille, en
étirant au maximum le matériau constitutif.

Pour cette opération d'étirage-soufflage, les
demi-moules 2 sont fermés, comme représenté sur la partie
droite de la figure 1. Le socle 10 est ancré sur les
supports 5 des demi-coquilles 4 au moyen des tenons 7 et
de la rainure 8 aménagée sur la bague 9 qui est solidaire
dudit socle 10 et en particulier de la paroi 15
d'extrémité du cylindre 12, du cdté de la sortie de la
tige 14 du vérin.

Lorsque l'opération de soufflage est terminée,
l'embase de la bouteille 1 est boxée au moyen du moule 3
du fond. Ce moule 3 du fond est déplacé, mis en position
active, par la tige 14 du piston 13 qui se déplace sous
l'effet de 1l'air comprimé introdult sous une forte
pression, équivalente a la pression de soufflage, dans la
chambre 21, comme représenté sur la partie droite de la
figure 1.

Pour effectuer cette opération de faconnage de la
bouteille 1, le moule 3 est maintenu en température au
moyen d'un fluide caloporteur gqgui circule dans des
circuits aménagés dans ledit moule 3 du fond. Ce fluide
caloporteur est introduit, comme représenté figure 1, au
moyen d'une tubulure 30 qui est greffée directement sur le
piston 13, laquelle tubulure 30 traverse, de fagon
étanche, la semelle 17.

Cette tubulure 30, comme la tubulure 23, est
parallele a l'axe x-x' du vérin et de la tige 14. Cette
tubulure 30 est également positionnée sur le cdté de la
semelle 17 et sur le rebord du piston 32, pour dégager
l'espace central de la sellette 11 qui comporte le systeme

d'assemblage rapide et en particulier le doigt 18.
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11

La tubulure 30 coulisse dans la semelle 17, comme
la tige 14 coulisse dans la paroi 15 d'extrémité du
cylindre 12, de fagon étanche.

La figure 2 montre les différentes tubulures qui
alimentent, d'une part, les chambres 21 et 22 du vérin et,
d'autre part, le moule 3 du fond, lequel moule 3 du fond
est alimenté en fluide caloporteur et il est aussi
alimenté en air comprimé pour décoller 1l'embase du
récipient par rapport a l'empreinte dudit moule 3 du fond.

Cette figure 2 montre en fait la sellette 11 qui
comporte, dans sa partie centrale, un orifice 31 pour le
passage du doigt 18 de verrouillage et, sur sa périphérie,
plusieurs orifices, ou évidements, qui permettent le
passage des différentes tubulures. Ainsi, on trouve un
orifice 33 pour le passage de la tubulure 23 qui sert a
alimenter la chambre 21 en air sous pression. On trouve
également un orifice 34 qui permet le passage de la
tubulure 30 d'introduction du fluide caloporteur au niveau
du moule 3 du fond. On trouve également un orifice 35,
situé a proximité de l'orifice 33, qui permet le passage
d'une tubulure 30, laquelle tubulure 36 permet
l'introduction de l'air comprimé au niveau de 1l’empreinte
du moule 3 du fond pour décoller 1l'embase de 1la
bouteille 1 avant son démoulage. Cette tubulure 36
traverse la semelle 17, de facon étanche et elle est
positionnée, par exemple, comme la tubulure 30 qui est
représentée figure 1.

On a effectivement mentionné sur cette figure 2,
les différentes possibilités de demi-coupes selon I-I pour
montrer le positionnement des différentes tubulures et en
particulier les tubulures 30 et 36 gqui sont greffées, de
la méme facon, sur le piston 13 et gui traversent, de la

méme facon, de facon étanche, la semelle 17.
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12

La figure 3 est une coupe selon III-III de la
figure 2, montrant, d'une part, la tubulure 37 qui est
greffée sur la semelle 17 et qui alimente la chambre 22 du
vérin et, d'autre part, une tubulure 38 correspondant a la
tubulure 30 de la figure 1, laquelle tubulure 38 faisant,
par exemple, office de tubulure retour pour le fluide
caloporteur.

La tubulure 37 est greffée sur une zone gui se
situe en périphérie de la semelle 17 et un circuit 39 est
aménagé dans cette semelle 17 et dans le cylindre 12 pour
déboucher au niveau de la chambre 22.

La tubulure 38 est greffée, comme la tubulure 30
et comme la tubulure 36, directement sur le piston 13,
dans une zone qui se situe sur la périphérie dudit piston.
Ces trois tubulures 30, 36, 38, traversent la semelle 17
de facon étanche. Un circuit est aménagé dans le piston 13
et dans la tige 14 de ce dernier en relation avec le
moule 3 de fond pour permettre la circulation du fluide
caloporteur passant par les tubulures 30 et 38.

Sur cette figure 3, le piston 13 est en position
d'attente, c'est-a-dire que le moule 3 de fond est
rétracté dans une position qui correspond & la phase de
soufflage initiale.

Pour déplacer le piston 13, un fluide, de 1l'air
comprimé par exemple, est introduit sous une pression
modeste de 7 bars, dans la chambre 22.

Toutes les tubulures 23, 30, 36, 37 et 38 sont
paralleéles & 1l'axe =x-x’, c’est-a-dire a l'axe de
déplacement du moule 3 du fond ; elles sont également
réparties, par exemple, sur une circonférence centrée sur
ledit axe x-x'.

Les tubulures 30, 36 et 38 sont disposées en

triangle autour du doigt 18. Ces trois tubulures 30, 36
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et 38 coulissent, de facon étanche, dans la semelle 17 et
le guidage de ces trois tubulures dans ladite semelle 17
sert également de moyen pour verroulller et «caler
angulairement le moule 3 du fond par rapport au bati ¢ de
1’unité porte-moule, par l’intermédiaire du socle 10 et de
la sellette 11. Ces différentes tubulures 30, 36 et 38
coulissent également par rapport a la sellette 11 lorsque
le moule 3 du fond se déplace, animé par le piston 13.

Le couple de tubulures 33, 37, et le couple de
tubulures 30, 38, occupe les angles d’un carré ; chaque
couple de tubulures étant disposé sur un cdté dudit carré.
Ces différentes tubulures ont leur axe qui est situé sur
une méme circonférence, laquelle circcnférence est elle-
méme centrée sur 1l’axe x-x’ du vérin et du doigt 18.

Chacune des différentes tubulures comporte, a son
extrémité, au-dela de la semelle 17, un systeme de raccord
rapide, non représenté, avec les différentes alimentations

en air comprimé et en fluide caloporteur.
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14

REVENDICATIONS

1 - Support de moule du fond pour le fagonnage
d’un cul de bouteille en matériau thermoplastique par le
procédé dit de « fond boxé », lequel support comprend - un
socle (10) interposé entre ledit moule (3) du fond et -
une sellette (11) mobile qui est guidée sur le bati (6),
ou console, de l'unité porte-moule, selon 1l’axe x-x' de
déplacement dudit moule (3) du fond,
lequel socle (10) est aménagé sous la forme d'un vérin
double effet qui est constitué - d’un cylindre (12)
renfermant un piston (13) dont la tige (14) porte ledit
moule (3) du fond et - d’un chapeau, ou semelle (17), qui
ferme ledit cylindre (12),
laguelle semelle (17) est munie d’un doigt (18) disposge en
son centre, sur ledit axe x-x’, pour coopérer avec des
moyens de verrouillage situés sur ladite sellette (11), et
elle comporte, autour dudit doigt (18), d’une part, des
orifices aménagés pour permettre le passage, de fagon
étanche, des tubulures gui aménent un fluide caloporteur
et de 1l’air de démoulage vers ledit moule (3) du fond et,
d"autre part, des zones de greffage des tubulures
d’alimentation des chambres (21, 22) dudit vérin,
lesquelles tubulures sont toutes disposées parallélement
audit axe x-x’ de déplacement dudit moule (3) du fond,
laguelle sellette (11) comporte des aménagements, sous la
forme d’orifices, ou d'évidements, pour permettre le
passage des différentes tubulures.

2 - Support selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’il comporte des tubulures (30, 38) d’amenée du
fluide caloporteur et une tubulure (36) d’amenée de 1l'air
de démoulage, lesquelles tubulures sont greffées

directement sur le piston (13) du vérin.
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3 - Support selon la revendication 2, caractérisé
en ce qu’il comporte des tubulures (30, 38) d’amenée du
fluide caloporteur et une tubulure (36) d’amenée de 1l’air
de démoulage, lesquelles tubulures (30, 38, 36) sont
disposées en triangle autour du doigt (18) de
verrouillage, traversant la semelle (17) et la
sellette (11).

4 - Support selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’il comporte des tubulures (23) et (37) pour
1'alimentation des chambres (21) et (22), respectivement,
du vérin, lesquelles tubulures sont greffées directement
sur la semelle (17) du socle (10).

5 - Support selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’il comporte des tubulures (23, 30, 36, 37 et 38)
dont les axes sont répartis sur une méme circonférence qui
est centrée sur 1’axe du doigt (18) de verrouillage.

6 - Support selon la revendication 1, caractérisé
en ce gu’il comporte des tubulures (23, 37) d’alimentation
des chambres du vérin et des tubulures (30, 38) de
transport du fluide caloporteur, lesquelles tubulures sont
disposées en carré autour du doigt (18) de verrouillage.

7 - Support selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’il comporte un dispositif d’assemblage rapide du
socle (10) sur la sellette (11) qui est constitué d’un
systeme de verrouillage a billes (19) coopérant avec le
doigt (18) de la semelle (17).

8 - Support selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’il comporte des moyens de calage angulaire du
moule (3) du fond par rapport au bati (6) qui sont
constitués par le guidage des tubulures (30, 38) de
transport du fluide caloporteur et de 1la tubulure (36)
d’introduction de 1l’air de démculage dans la semelle (17)

du socle (10).
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