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I\Il‘ﬂtdaéﬂa'e(d)arientation d'une préforme dans un
moule®.
L'invention concerne un procédé d'orientation d'une

préforme (14) d'axe (A1) dans un moule (12) de formage d'une machine (58) de soufflage, un col (24) de la préforme (14)
étant équipé d'au moins un repére (28A, 28B, 28C, 28D), le procédé comportant :

- une étape (E1) d'installation de la préforme (14) dans
le moule (12) ;

- puis une étape (E3) d'orientation de la préforme (14)
autour de son axe (A1) par rapport au moule (12) jusqu'a oc-
cuper une position angulaire de référence ;

caractérisé en ce qu'il comporte une étape (E2) intermé-
diaire de détection de la position angulaire actuelle de la
préforme (14), I'étape (E2) de détection consistant a déter-
miner I'angle (o) de rotation duquel la préforme (14) doit étre
tournée pour atteindre sa position angulaire de référence.

Figure pour I'abrégé : Figure 2




Description

Titre de l'invention : ''Procédé d'orientation d'une préforme dans
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un moule"

Domaine technique de l'invention

L'invention se rapporte au domaine des machines de fabrication de récipients en
matériau thermoplastique.

L'invention se rapporte plus particulicrement aux machines de soufflage dans
lesquelles on fabrique des récipients en maticre plastique a partir d'une préforme préa-
lablement obtenue par exemple par moulage par injection.

Arriere-plan technique

Une telle machine comporte au moins une unité de moulage munie d'un moule de
soufflage dans lequel une préforme est engagée de telle sorte qu'elle présente un col
qui s'ouvre a I'extérieur du moule. L'unit€é de moulage comporte une tuyere de
soufflage qui est mobile entre une position escamotée et une position de soufflage dans
laquelle elle est maintenue en appui étanche contre le moule ou contre le col de la
préforme pour introduire du fluide de soufflage sous pression dans la préforme.

Des machines de ce type sont couramment utilisées pour assurer la fabrication de ré-
cipients, tels que des bouteilles, a partir de préformes en polyéthylene téréphtalate
(PET). Pour obtenir une bonne précision de la forme du récipient, surtout dans les
zones de formes complexes, on est amené a utiliser des pressions de soufflage rela-
tivement importantes. Ainsi, lorsque le fluide de soufflage est de l'air, le soufflage est
généralement réalis€ sous une pression d'environ 40 bars. Cette forte pression permet
d'étirer le matériau de la préforme, précédemment chauffée, pour le plaquer contre les
parois qui forment I'empreinte du moule. Dans la plupart des machines, une tige
d'étirage est introduite axialement a l'intérieur de la préforme pour venir en appui
contre l'extrémité fermée du fond de la préforme en méme temps que le fluide sous
pression y est injecté. La tige d'étirage permet ainsi de commander au mieux la dé-
formation axiale de la préforme au cours du soufflage du récipient.

Dans un tel procédé d'obtention d'un récipient, le col du récipient est formé di-
rectement a sa forme définitive des le moulage par injection de la préforme. Ce col
comporte généralement un filetage qui permettra le vissage du bouchon du récipient.
Dans certains cas, il sera nécessaire de respecter une orientation angulaire particuliere
de la préforme par rapport au moule de soufflage autour de son axe principal.

Tel est le cas lorsque ni le corps du récipient que 1'on veut former, ni le bouchon avec
lequel on veut le refermer, ne sont des corps de révolution. Dans ce cas, on souhaite

généralement que le bouchon, une fois complétement vissé sur le col du récipient, ait
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une orientation bien déterminée par rapport au corps, notamment pour des raisons es-
thétiques. Or, dans ce cas, c'est la disposition angulaire du filetage du col par rapport

au corps du récipient qui déterminera la position finale du bouchon en fin de vissage.
Tel est aussi le cas lorsque le corps de la préforme a été chauffée de manicre hé-

térogene selon un profil de chauffe dit "préférentiel” pour obtenir un récipient final non
axisymétrique. Un tel procédé de chauffe de la préforme implique en effet de chauffer
plus fortement les zones de la préforme qui doivent subir un étirement plus important
que les zones moins chauffées.

Aussi, il est nécessaire de prévoir des moyens qui permettent d'orienter angu-
lairement la préforme par rapport au moule de soufflage, puisque c'est ce dernier qui
confere au corps du récipient sa forme définitive.

On a déja proposé des procédés d'orientation de la préforme apres son insertion dans
le moule. Dans ces procédés existants, le col de la préforme comporte un repere en
relief qui est susceptible d'étre détecté par un capteur barriere optique qui émet un
faisceau de détection. La préforme est entrainée en rotation autour de son axe principal
jusqu'a ce que le capteur détecte le repere, notamment lorsque le repere coupe le
faisceau du capteur barriere. La préforme est toujours tournée dans un seul et méme
sens lors de la recherche du repere, quelle que soit la position angulaire de la préforme
lors de son installation dans le moule.

En outre, il peut étre nécessaire de prévoir une étape de correction de la position
angulaire en tournant la préforme dans l'autre sens pour prendre en compte le temps de
réaction du capteur et ramener ainsi le récipient dans la bonne position angulaire.

Ces procédés ne sont pas satisfaisant car il peut arriver que la préforme doive faire un
tour presque complet avant que le capteur ne détecte le repere. Or, lorsque la machine
de soufflage est destinée a souffler des récipients en grandes séries avec un débit tres
important, par exemple supérieur a 80 000 récipients par heure, on doit pouvoir
orienter le récipient tres rapidement, quelle que soit sa position angulaire lors de son
installation dans le moule. Les procédés d'orientation existants limitent donc le débit de
production de la machine de soufflage.

Résumé de l'invention

L'invention propose un procédé d'orientation d'une préforme axisymétrique d'axe,
notamment d'une préforme en matériau thermoplastique, dans un moule de formage
d'une machine de soufflage, un col de la préforme étant équipé d'au moins un repere
permettant de déterminer la position angulaire de la préforme autour de son axe
principal par rapport a une position angulaire de référence fixe par rapport au moule, le
procédé comportant :

- une ¢étape d'installation de la préforme dans une cavité du moule, le col dépassant a
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I'extérieur du moule ;

- puis une étape d'orientation de la préforme ainsi installée dans laquelle la préforme
est automatiquement tournée autour de son axe par rapport au moule jusqu'a occuper la
position angulaire de référence ;

caractérisé en ce qu'il comporte une étape (E2) intermédiaire comprenant une
détection de la position angulaire actuelle de la préforme et une détermination d’un
angle de rotation duquel la préforme doit étre tournée pour atteindre sa position
angulaire de référence, 'étape d'orientation étant enclenchée a l'issue de I'étape inter-
médiaire.

Selon une autre caractéristique du procédé réalis€ selon les enseignements de
lI'invention, la détermination de 1'angle de rotation comprend la détermination d’un
angle (o) minimal et d’un sens de rotation associé¢ dans lequel la préforme doit Etre
tournée pour atteindre sa position angulaire de référence.

Selon une autre caractéristique du procédé réalis€ selon les enseignements de
l'invention la détection de la position angulaire actuelle de la préforme (14) comporte :
- une premicre phase de prise d'au moins une image du col de la préforme installée
par au moins un dispositif de prise d'image qui est agencé a une position prédéterminée

par rapport au moule lors de la prise d'image ;

- une deuxieme phase de traitement de 1'au moins une image pour détecter la position
angulaire du repere par rapport a la position angulaire de référence ;

Selon une autre caractéristique du procé€dé selon les enseignements de l'invention, la
machine de soufflage comprend une tuyere de soufflage comportant une cloche dans
laquelle est agencé un organe d'entrainement en rotation de la préforme, la tuyere étant
commandée en coulissement dans l'axe de la préforme installée dans le moule entre :

- une position extréme escamotée dans laquelle la tuycre est totalement écartée de la
préforme et du moule ;

- une position intermédiaire d'indexation de la préforme dans laquelle I'organe
d'entrainement de la préforme est en prise avec le col de la préforme, la cloche étant
agencée a distance au-dessus du moule de maniere a laisser au moins un trongon de col
comportant les reperes apparent au dispositif de prise d'image ;

- une position extréme de soufflage dans laquelle la cloche est en contact avec le
moule en englobant totalement le col de la préforme ;

la détection de la position angulaire actuelle de la préforme étant réalisée lorsque la
tuyere occupe sa position intermédiaire d'indexation.

Selon une autre caractéristique du procédé selon les enseignements de l'invention, le
col de la préforme comporte au moins deux reperes, et en ce que lors de la premicre
phase de prise d’image, une unique image du col est prise par un unique dispositif de

prise d'image.
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Selon une autre caractéristique du procédé selon I'invention, le col de la préforme
comporte quatre reperes répartis sur la circonférence du col.

Selon une autre caractéristique du procédé selon l'invention, 1'unité de moulage est
embarquée sur un carrousel qui tourne par rapport au sol, I'au moins un dispositif de
prise d'image étant embarqué sur le carrousel et agencé de manicre fixe par rapport au
moule.

Selon une autre caractéristique du procédé selon l'invention, 1'unité de moulage est
embarquée sur un carrousel qui tourne par rapport au sol, I'au moins un dispositif de
prise d'image étant fixe par rapport au sol de maniere a prendre automatiquement
I'image du col lors de la premicre phase de I'étape intermédiaire de détection lorsque le
carrousel occupe une position angulaire déterminée par rapport au dispositif de prise
d'image.

L'invention concerne aussi une machine de soufflage destinée a mettre en ceuvre le
procédé réalisé selon les enseignements de l'invention. Une telle machine de soufflage
comporte :

- un carrousel monté rotatif par rapport au sol autour d'un axe central ;

- au moins une unité de moulage qui est embarquée sur le carrousel le long d'une tra-
jectoire circulaire, 1'unit€ de moulage comportant :

-- un moule comportant une cavité qui est ouverte dans une face supérieure du moule
par un orifice de passage du col d'une préforme ;

-- une tuyere de soufflage comportant une cloche dans laquelle est agencé un organe
d'entrainement en rotation d'une préforme, la tuyere étant commandée en coulissement
dans l'axe de l'orifice de passage entre :

--- une position extréme supérieure escamotée lorsque 1'unité de moulage est située
sur un premier secteur de sa trajectoire et dans laquelle elle est totalement écartée du
moule ;

--- une position intermédiaire d'indexation lorsque 'unité de moulage est située sur
un deuxieme secteur de sa trajectoire et dans laquelle 1'organe d'entrainement est
destiné a étre en prise avec le col d'une préforme installée dans le moule, la cloche
étant agencée a distance au-dessus du moule ;

- une position extréme inférieure de soufflage lorsque 1'unité de moulage est située
sur un troisieme secteur de sa trajectoire et dans laquelle la cloche est en contact avec
le moule en englobant totalement 1'orifice de passage ;

caractérisé en ce que la machine de soufflage comporte au moins un dispositif de
prise d'image dont 1'axe de prise de vue est orienté vers un point de mire déterminé de
'unité de moulage correspondant a 1'endroit ou est destiné a étre agencé le col d'une
préforme installée dans le moule lorsque I'unité de moulage est sur le deuxiéme secteur

de sa trajectoire.
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Selon d'autres caractéristiques de la machine de soufflage réalisée selon les ensei-

gnements de 1'invention :
- I'au moins un dispositif de prise d'image est monté fixe par rapport au sol de

maniere que son axe de prise de vue soit orienté vers le point de mire déterminé
lorsque 'unité de moulage occupe une position prédéterminée de sa trajectoire sur le
deuxiéme secteur ;

- le carrousel embarque plusieurs unités de moulage, le point de mire déterminé de
chacune des unités de moulage croisant 'axe de prise de vue de I'au moins un dispositif
de prise d'image lorsqu'elles occupent, a tour de role, ladite position prédéterminée de
leur trajectoire ;

- I'au moins un dispositif de prise d'image est fixé sur le carrousel de manicre que son
axe de prise de vue soit orienté en permanence vers le point de mire déterminé de

l'unité de moulage associée.

Breve description des figures

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

[fig.1] La figure 1 est une vue en coupe axiale qui représente une unité de moulage
réalisée selon les enseignements de 1'invention et dans un moule de laquelle une
préforme est installée, une tuyeére occupant une position extréme escamotée ;

[fig.2] La figure 2 est une vue similaire a celle de la figure 1 dans laquelle la tuyere
occupe une position intermédiaire d'orientation, un organe d'entrainement de la tuyere
étant en prise avec la préforme pour permettre son entrainement en rotation ;

[fig.3] La figure 3 est une vue similaire a celle de la figure 1 qui représente la tuyere
dans une position extréme de travail dans laquelle elle est apte a injecter un gaz de
formage a l'intérieur de la préforme ;

[fig.4] La figure 4 est une vue en élévation qui représente un carrousel d'une machine
de soufflage qui porte une pluralité d'unité de moulage réalisées selon les ensei-
gnements de l'invention, la machine de soufflage étant équipée d'un dispositif de prise
d'image ;

[fig.5] La figure 5 est un schéma-bloc qui représente les différentes étapes et phases
d'un procédé d'orientation de la préforme dans le moule de I'unité de moulage réalisé
selon les enseignements de l'invention ;

[fig.6] La figure 6 est une vue de dessus qui représente le col d'une préforme lors de
son passage en un point de mire visé par le dispositif de prise d'image, la préforme
étant orientée selon une premicre orientation angulaire aléatoire ;

[fig.7] La figure 7 est une vue similaire a celle de la figure 6 qui représente la
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préforme orientée selon une deuxiéme orientation angulaire aléatoire ;

[fig.8] La figure 8 représente une image du col de la préforme de la figure 6 prise de
coOté par le dispositif de prise d'image de ladite figure 6 ;

[fig.9] La figure 9 représente une image du col de la préforme de la figure 7 prise de
coté par le dispositif de prise d'image de ladite figure 7.

Description détaillée de I'invention

Dans la suite de la description et dans les revendications, on adoptera a titre non
limitatif une direction axiale orientée dans le sens de I'axe d'une préforme installée
dans le moule. La direction axiale est utilisée a titre de repere g€ométrique sans rapport
avec la direction de la gravité. On adoptera aussi le terme horizontal pour qualifier un
plan orthogonal a la direction axiale. Le terme radial sera utilisé pour désigner des di-
rections s'étendant horizontalement depuis 1'axe de la préforme installée dans la
préforme, depuis l'intérieur vers l'extérieur.

On notera que les termes "supérieur”, "inférieur”, "haute", "basse”, (etc...) utilisés
dans le texte se réferent a la configuration de 1'unité de moulage tel qu'illustré sur les
figures en rapport avec la direction axiale. Cependant, I'utilisation de ces termes ne doit
pas étre considérée comme une limitation a la portée de l'invention, laquelle trouvera
aussi application avec d'autres orientations de I'unité de moulage.

On a illustré sur la figure 1 une unité 10 de moulage pour une machine de soufflage
de récipients a partir de préformes en matériau thermoplastique, tel que du PET.
L'exemple illustré concerne une machine de soufflage de bouteilles.

L'unité 10 de moulage comporte de maniére connue un moule 12 de soufflage qui est
réalisé généralement en deux ou trois parties mobiles 1'une par rapport a l'autre pour
permettre d'introduire une préforme 14 dans une cavité 16 de moulage, formée a
l'intérieur de ce moule 12, et pour permettre de retirer le récipient du moule apres
l'opération de soufflage. Lorsque les parties de moule sont assemblées, le moule 12
présente une face 18 supérieure globalement plane qui est traversée par un orifice 20
de passage d'axe "A1" d'orientation axiale qui débouche dans la cavité.

La préforme 14 se présente sous la forme d'un corps creux qui est obtenu par
moulage par injection et qui présente généralement une forme axisymétrique d'axe
"A1" principal. Un corps 22 de la préforme 14 présente une forme tubulaire fermée a
une extrémité axiale, que 1'on qualifiera arbitrairement d'inférieure, et elle est ouverte a
son extrémité supérieure. Cette derniere, qui est destinée a former un col 24 de la
préforme 14, est axisymétrique autour de 1'axe "A1". La paroi cylindrique externe du
col 24 est munie de moyens de fermeture par coopération avec un bouchon, par
exemple un filetage externe. Lorsque la préforme 14 est installée dans le moule 12,

seul le col 24 dépasse a l'extérieur du moule 12 a la faveur de l'orifice 20 de passage.



[0057]

[0058]

[0059]

[0060]

[0061]

[0062]

[0063]

[0064]

[0065]

[0066]

La préforme 14 présente, généralement a la base de son col 24, une collerette 26 qui
prend appui sur la face 18 supérieure du moule 12 sur le pourtour de 1'orifice 20 de
passage. Ainsi, l'unité 10 de moulage est configurée de telle sorte que le col 24 de la
préforme 14 dépasse au-dessus de la face 18 supérieure du moule 12.

Par la suite, et sauf indication contraire, on fera toujours référence a la préforme 14
dans cette position installée dans le moule 12.

Pour les besoins de l'invention, le col 24 de la préforme 14 est muni d'au moins un
repere 28A, 28B, 28C, 28D permettant de déterminer la position angulaire de la
préforme 14 autour de son axe "Al" principal par rapport a une position angulaire de
référence fixe par rapport au moule 12. Cela permet de mettre en ceuvre un procédé
d'orientation de la préforme 14 par rapport au moule 12 comme cela sera expliqué par
la suite.

11 s'agit de repere 28A, 28B, 28C, 28D visuels qui sont susceptibles d'apparaitre sur
une image prise par un dispositif de prise d'image lorsqu'ils sont éclairés en lumiere du
spectre visible et/ou lorsqu'ils sont éclairés par une lumiere de spectre déterminé, qui
peut étre invisible a I'ceil nu.

Le col 24 de la préforme 14 comporte avantageusement au moins deux reperes
agenc€s symétriquement par rapport a 'axe "A1". Ainsi, lorsqu'on regarde le col 24 de
cOté, au moins un repere sera toujours visible. Dans 1'exemple représenté aux figures,
la préforme 14 comporte quatre reperes 28A, 28B, 28C, 28D visuels qui sont répartis
régulierement sur la circonférence du col 24, a 90° les uns par rapport aux autres
autour de I'axe "A1" principal de la préforme 14.

Les reperes 28A, 28B, 28C, 28D sont avantageusement différents les uns des autres
de maniere a permettre de déterminer une unique position angulaire de la préforme 14
en visualisant un seul de ces reperes.

Les reperes 28A, 28B, 28C, 28D visuels sont par exemple des marques ajoutées sur
la préforme 14. Les marques sont par exemple réalisées par transformation de la
matiere, notamment au moyen d'un laser sur le col 24 de la préforme 14. Les marques
peuvent aussi étre réalis€es par dépose d'une encre, par exemple par impression.

En variante il s'agit de reperes en relief réalisés directement dans la maticre de la
préforme 14 tels que des encoches et/ou des ergots, ou encore le filetage du col 24 1ui-
méme.

Les reperes 28 A, 28B, 28C, 28D sont peuvent Etre réalisés sur la collerette 26 et/ou
sur une face axiale cylindrique externe du col 24.

L'unité 10 de moulage comporte aussi une tuyere 30 de soufflage qui est agencée
axialement au-dessus du moule 12, et qui est destinée a étre commandé en cou-
lissement vers le bas dans l'axe "A1" de 1'orifice 20 de passage en regard du col 24 de

la préforme 14 pour y injecter de l'air sous pression et ainsi forcer le matériau du corps
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de la préforme 14 a se déformer et a épouser la forme de la cavité 16 du moule 12.

Selon une conception connue des machines de soufflage, la tuyere 30 de soufflage
comporte pour l'essentiel un corps 32 de tuyere tubulaire qui est mobile axialement
dans un bloc 34 porte-tuyere fixe de l'unité 10 de moulage. Le corps 32 de tuyere est
traversé selon l'axe "A1" par une tige 36 d'étirage qui est commandée axialement par
un vérin, un moteur électrique ou un dispositif came/galet (non représentés) pour
s'engager dans la préforme 14 et guider la déformation axiale de celle-ci au cours du
soufflage.

Dans 1'exemple illustré, 'unité 10 de moulage est €quipée d'une tuyere cloche
comparable a celle décrite dans le brevet frangais FR-2.764.544. Ainsi, le corps 32 de
tuyere est muni a son extrémité inférieure d'une picce en forme de cloche 38 qui est
ouverte a son extrémité inférieure pour venir en appui étanche sur la face 18 supérieure
du moule 12, autour du col 24 de la préforme 14, comme représenté a la figure 3, et
non pas en appui sur ce dernier. Une fois la cloche 38 en appui sur le moule 12, la
tuyere 30 se trouve en communication €tanche avec l'intérieur de la préforme 14 pour y
injecter du gaz sous pression.

En variante non représentée, l'extrémité inférieure de la tuyere 30 vient en contact
étanche avec le col 24 de la préforme 14 pour injecter du gaz sous pression.

Le corps 32 de tuyere, et donc la cloche 38, peuvent étre positionnés axialement entre
deux positions extrémes.

A la figure 1, la tuyere 30 se trouve dans une premiere position extréme, dite

L

"position extréme escamotée”, dans laquelle elle permet le chargement de la préforme
14 dans le moule 12, puis le déchargement du récipient une fois formé. Dans cette
position extréme escamotée, la cloche 38 est écartée axialement au-dessus de la face 18
supérieure du moule 12.

A la figure 3, la tuyere 30 est illustrée dans une deuxieme position extréme, dite
"position extréme de travail", dans laquelle la cloche 38 est en appui étanche sur la
face 18 supérieure du moule 12 en englobant 1'orifice 20 de passage et le col 24.

Les déplacements de la tuyere 30 entre ses deux positions extrémes peuvent €tre
commandés de différentes fagons. Le coulissement de la tuyere 30 est avanta-
geusement commandé au moyen d'un moteur 39 €lectrique linéaire. Le moteur 39
électrique linéaire est par exemple fixé au bloc 34 porte-tuyere.

En variante non représentée de l'invention, le coulissement de la tuyere 30 est
commandé a l'aide d'un systeme de vérin pneumatique €étagé.

L'unité 10 de moulage comporte aussi un organe 40 d'entrainement pour orienter la
préforme 14 autour de I'axe "A1" apres qu'elle a €t€ introduite dans le moule 12.
L'organe 40 d'entrainement est destin€ a venir en prise, par exemple par friction, avec

la préforme 14 pour permettre 1'entrainement sans glissement de la préforme 14 en
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rotation. L'organe 40 d'entrainement présente ici une forme tubulaire d'axe "Al".

A titre d'exemple non limitatif, I'organe 40 d'entrainement forme un organe de stabi-
lisation qui permet de maintenir la préforme 14 fermement en position installée dans le
moule 12 pendant I'opération de formage, notamment lorsque du gaz de soufflage sous
pression est introduit dans la préforme 14. L'organe 40 d'entrainement est écarté
axialement de la préforme 14 lorsque la tuyere 30 occupe sa position extréme
escamotée. L'organe 40 d'entrainement est destiné a venir au contact de la préforme 14
installée lorsque le corps 32 de tuyere est déplacé axialement de sa position extréme
escamotée jusqu'a une position intermédiaire entre ses deux positions extrémes, dite
position intermédiaire d'orientation, qui est illustrée a la figure 2, dans laquelle la
cloche 38 est rapprochée de la face 18 supérieure du moule 12 sans venir en contact
avec la face 18 supérieure du moule 12. De cette maniere au moins un trongon
inférieur du col 24 de la préforme 14 demeure visible depuis l'extérieur.

Dans 1'exemple de réalisation représenté sur les figures, 1'organe 40 d'entrainement
est destiné a étre appuy¢ axialement contre un bord 42 supérieur circulaire libre, dit
buvant, du col 24 de la préforme 14. Lorsque l'organe 40 d'entrainement est entrainé€ en
rotation, il entraine la préforme 14 par friction. Un effort "E" axial de serrage de
l'organe 40 d'entrainement contre la préforme 14 permet de garantir I'adhérence né-
cessaire a l'entrainement en rotation de la préforme 14. Lorsque le coulissement de la
tuyere 30 est commandé par le moteur 39 lin€aire, cet effort "E" axial de serrage est
avantageusement maitrisé de manicre suffisante pour éviter le glissement de I'organe
40 d'entrainement par rapport a la préforme 14, tout en permettant un glissement de la
collerette 26 de la préforme 14 sur la face 18 supérieure du moule 12.

En variante non représentée de l'invention, l'organe 40 d'entrainement est prévu pour
étre engagé en frottement avec la préforme 14 par l'intérieur du col 24. Un jonc
élastique est alors agencé autour de 'organe 40 d'entrainement. Le jonc élastique est
destiné a étre comprimé radialement lorsque 1'organe 40 d'entrainement est engagée
axialement dans le col 24 de la préforme 14 afin d'assurer le maintien de la préforme
14 sur I'organe 40 d'entrainement par frottement.

Selon une autre variante non représentée de I'invention, l'organe 40 d'entrainement
saisit le col 24 de la préforme 14 par l'extérieur, notamment dans le cas de préformes
14 présentant un col 24 de plus petit diametre.

Quel que soit le mode de réalisation de 1'organe 40 d'entrainement, au moment de sa
mise en contact avec le col 24 de la préforme 14, on profite avantageusement de la
présence de la collerette 26 radiale externe qui est agencée a la base du col 24 et qui
permet a la préforme 14 de s'appuyer sur la face supérieure du moule 12.

L'organe 40 d'entrainement est monté tournant autour de l'axe "A1" par rapport au

moule 12 de manicre a pouvoir entrainer la préforme 14 en rotation autour de son axe
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"Al1" lorsqu'il est en prise avec le col 24 de la préforme 14. L'organe 40 d'entrainement
est susceptible d'étre entrainé en rotation dans les deux sens de mani¢re commandée
par un moyen motorisé d'entrainement en rotation, par exemple un moteur 44
électrique. Le moteur 44 électrique est commandé automatiquement par une unité 46
électronique de commande, comme cela est illustré a la figure 2.

De maniere non limitative, dans I'exemple représenté aux figures, 'organe 40
d'entrainement est solidaire de la cloche 38 en rotation autour de I'axe "A1" laquelle
peut tourner autour de cet axe "Al1" par rapport au corps 32 de tuyere a l'extrémité in-
férieure duquel elle est fixée. En revanche, la cloche 38 est solidaire axialement du
corps 32 de tuyere. L'organe 40 d'entrainement peut coulisser axialement par rapport a
cet ensemble lorsque la tuyere 30 se déplace de sa position intermédiaire d'orientation
vers sa position extréme de travail.

Par exemple, 1'organe 40 d'entrainement est guid€ en coulissement dans la cloche 38
par des cannelures internes de la cloche 38 qui garantissent aussi la solidarisation en
rotation autour de I'axe "A1" de la cloche 38 et de 1'organe 40 d'entrainement.

Une telle tuyere 30 rotative est bien connue de 1'état de la technique et elle ne sera
pas décrite plus en détails par la suite. On pourra se reporter au contenu du document
EP 1261 471 B1 pour un exemple détaillé d'une telle tuyere 30.

Comme on peut le voir sur les figures, la liberté de coulissement de 'organe 40
d'entrainement n'est pas totale. En effet, celui-ci est sollicité vers le bas par l'extrémité
inférieure d'un ressort 48 de compression qui s'étend axialement a l'intérieur de la
cloche 38, et dont l'extrémité supérieure est en appui contre une surface de réaction
solidaire axialement de la cloche 38. L'effort axial exercé par le ressort 48 sur 'organe
40 d'entrainement doit €tre supérieur a 1'effort "E" axial de serrage de l'organe 40
d'entrainement contre la préforme 14 permettant l'entrainement en rotation sans
glissement de la préforme 14.

Lorsque le corps 32 de tuyere est commandé vers sa position extréme de travail,
illustrée a la figure 3, dans laquelle la cloche 38 vient se plaquer de maniere étanche
sur la face supérieure du moule 12, I'organe 40 d'entrainement ne descend pas plus
avant car il est en appui sur la préforme 14, laquelle est a son tour en appui sur le
moule 12. Aussi, la possibilité de coulissement relatif de I'organe 40 d'entrainement et
de la cloche 38 est nécessaire pour permettre a la tuyere 30 d'atteindre sa position
extréme de travail, le ressort 48 se trouvant alors comprimé entre 1'organe 40
d'entrainement, qui reste fixe et le corps 32 de tuyere qui descend.

Dans cette position extréme de travail, on peut voir que la tige 36 d'étirage est sus-
ceptible de traverser axialement l'organe 40 d'entrainement a la faveur d'un orifice
central de I'organe 40 d'entrainement pour pénétrer a l'intérieur de la préforme 14, tout

en laissant subsister un espace radial suffisant entre la tige 36 et la paroi interne de
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l'organe 40 d'entrainement pour que l'air sous pression puisse €tre injecté dans la
préforme 14. On remarque aussi que des €vents 50 sont prévus dans 1'organe 40
d'entrainement pour permettre de conserver a tout moment une pression égale dans la
tuyere 30, dans le récipient en cours de formation, et dans l'espace délimité par la
cloche 38 au-dessus du moule 12, ceci afin d'éviter que le col 24 de la préforme 14 ne
soit soumis a un différentiel de pression susceptible de le déformer. On remarquera
que, lorsque la tuyere 30 est en position extréme de travail, la cloche 38 est en appui
sur le moule 12 et ne peut donc pas tourner autour de 1'axe "A1" ce qui bloque aussi
toute rotation de 1'organe 40 d'entrainement. Ce dernier bloque alors a son tour toute
rotation de la préforme 14, du simple fait de 'adhérence induite par I'effort axial
qu'applique le ressort 48 qui est comprimé.

Au contraire, lorsque la tuyere 30 est dans sa position intermédiaire d'orientation
illustrée a la figure 2, elle est susceptible d'étre entrainée en rotation par le dispositif
d'entrainement. Ce dispositif d'entrainement comporte pour l'essentiel le moteur 44
électrique (ainsi que son module de commande) qui commande la rotation d'un pignon
52 d'engrenage d'axe "A2" parallele a 'axe "A1". Le moteur 44 €lectrique est ici monté
solidaire avec le corps 32 de la tuyere.

La cloche 38 comporte une roue 54 dentée externe qui engrene avec le pignon 52, de
telle sorte que le moteur 44 peut faire tourner la cloche 38, et par son intermédiaire,
l'organe 40 d'entrainement. De préférence, le pignon 52 présente une longueur axiale
telle que le pignon 52 et la roue 54 restent toujours engrenés 1'un avec l'autre, quelle
que soit la position axiale de la cloche 38. En effet, bien que la liaison en rotation ne
soit véritablement indispensable que lorsque la tuyere 30 est en position intermédiaire
d'orientation, cette disposition permet d'éviter tout probleme de ré-engrenement.

Comme on peut le voir sur les figures, I'unité 10 de moulage selon l'invention
comporte encore au moins un dispositif 56 de prise d'image du col 24 de la préforme
14, tel qu'une caméra ou un appareil photo a capteur numérique. Dans 1'exemple choisi,
ce dispositif 56 de prise d'image est susceptible de prendre une image sur laquelle les
reperes 28A, 28B, 28C, 28D aménagés sur le col 24 de la préforme 14 sont sus-
ceptibles d'apparaitre s'ils sont dans son champs de vision. On pourra aussi prévoir des
moyens (non représentés) d'éclairage du col 24 pour garantir une image nette du col 24
lors de la prise d'image. Les moyens d'éclairage sont par exemple intégrés au dispositif
56 de prise d'image.

Comme cela est illustré a la figure 4, de telles unité€s 10 de moulage identiques
équipent une machine 58 de soufflage de récipients en grande série et a grand débit.
Les unités 10 de moulage sont embarquées sur un carrousel 60 qui est monté rotatif par
rapport au sol autour d'un axe "B" central parallele a I'axe "A1" dans le sens indiqué

par la fleche "F", ici dans le sens horaire. Les unités 10 de moulage sont agencées sur
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une trajectoire circulaire commune centrée sur ledit axe "B" central.

De manicre générale, la trajectoire circulaire des unités 10 de moulage est divisée en
trois secteurs distincts. Sur un premier secteur "S1", dit de déchargement et de
chargement, la tuyere 30 est commandée dans sa position extréme escamotée pour
permettre d'introduire une préforme 14 dans le moule 12, par exemple la préforme 14
est amenée au moyen d'une pince 62 comme cela est illustré a la figure 1.

Puis sur un deuxi¢me secteur "S2" agencé directement en aval du premier secteur
"S1", la tuyere 30 est commandée dans sa position intermédiaire d'orientation. La pince
62 est alors retirée.

Enfin, sur un troisieme secteur "S3" de soufflage, la tuyere 30 occupe sa position
extréme de travail pour permettre le formage de la préforme 14 en récipient final. A
l'issue du troisieme secteur "S3", 1'unité 10 de moulage revient directement dans le
premier secteur "S1" dans lequel la tuyere 30 est commandée dans sa position extréme
escamotée pour permettre I'extraction du récipient fini et 'insertion d'une nouvelle
préforme 14 pour entamer un nouveau cycle de formage.

Le procédé d'orientation de la préforme 14 dans une unité 10 de moulage déterminée
est mis en ceuvre lorsque ladite unité 10 de moulage est sur le deuxieme secteur "S2"
de sa trajectoire. Lorsque la machine 58 de soufflage est destinée a former des ré-
cipients en grandes séries, chaque unité 10 de moulage parcourt le deuxieéme secteur
"S2" de la trajectoire en un temps trés court, tres inférieur a 1 seconde. Par exemple,
des son entrée dans le deuxieme secteur "S2", la tuyere 30 met 100 millisecondes a
descendre depuis sa position extréme escamotée jusqu'a sa position intermédiaire
d'orientation. Puis la tuyere 30 demeure en position intermédiaire d'orientation pendant
environ 75 millisecondes avant que I'unit€ 10 de formage n'entre dans le troisicme
secteur "S3" de sa trajectoire dans lequel la tuyere 30 est commandée vers sa position
extréme de travail. Ainsi, dans une telle configuration, 1'orientation de la préforme 14
par rapport au moule 12 doit étre effectuée pendant que la tuyere 30 occupe effec-
tivement sa position intermédiaire d'orientation, a savoir une durée d'environ 75 milli-
secondes.

L'invention propose un procédé permettant de réaliser 1'orientation de la préforme 14
en un temps inférieur a cette durée.

Comme cela est illustré a la figure 5, le procédé comporte principalement :

- une étape "E1" d'installation de la préforme 14 dans la cavité 16 du moule 12, le col
24 dépassant a 'extérieur du moule 12, comme cela a déja été expliqué ;

- puis une étape "E2" intermédiaire de détection de la position angulaire actuelle par
rapport au moule 12 afin de déterminer un angle "a" minimal de rotation et le sens de
rotation associé¢ dans lequel la préforme 14 doit étre tournée autour de son axe "A1"

pour atteindre sa position de référence ;
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- et enfin, une étape "E3" d'orientation de la préforme 14 ainsi installée dans laquelle
la préforme 14 est automatiquement tournée dudit angle "a" de rotation et dans ledit
sens autour de son axe "A1" par rapport au moule 12 pour occuper la position
angulaire de référence.

La deuxieme étape "E2" permet notamment de déterminer le sens dans lequel doit
étre tournée la préforme 14 pour atteindre au plus vite sa position de référence. En
effet, pour faire correspondre la position d'un repere 28A avec un point 28R de
référence, il est possible de tourner la préforme 14 dans un sens ou dans l'autre autour
de son axe "A1". Cependant, dans un sens l'angle de rotation sera moins grand que
dans l'autre sens. Par exemple, en se reportant a la figure 6, on constate qu'en tournant
la préforme 14 dans un sens horaire de 'angle "a", il sera possible de 1'amener au point
28R de référence beaucoup plus rapidement qu'en tournant la préforme 14 dans un sens
antihoraire de 'angle "360°-a". De méme, a la figure 7, on remarquera que pour faire
amener le repere 28A au point 28R de référence, il suffit de faire tourner la préforme
14 dans un sens horaire de l'angle "a". En faisant tourner la préforme 14 dans un sens
adapté, I'angle "a" minimal de rotation de la préforme sera ainsi toujours inférieur ou
égal a 180°.

L'étape "E2" intermédiaire de détection est réalisée lorsque la tuyere 30 occupe sa
position intermédiaire d'orientation.

L'étape "E2" de détection comporte une premiere phase "P1" de prise d'au moins une
image du col 24 de la préforme 14 installée par le dispositif 56 de prise d'image qui est
agencé€ a une position prédéterminée par rapport au moule 12 lors de la prise d'image.
De telles images sont par exemple illustrées aux figures 8§ et 9.

Le champ de vision du dispositif 56 de prise d'image se présente globalement sous la
forme d'un cone d'axe "A3" principal appelé axe "A3" de prise de vue. Comme re-
présenté a la figure 2, le dispositif 56 de prise d'image est agencé de manicre que, au
moment d'une prise d'image, son axe "A3" de prise de vue soit orienté vers le col 24 de
maniere a prendre une image faisant apparaitre la face externe d'un c6té du col 24
lorsque la tuyere 30 occupe sa position intermédiaire d'orientation. Dans I'exemple re-
présenté a la figure 2, I'axe "A3" de prise de vue est agencé globalement radialement
par rapport a I'axe "A1" de la préforme 14, au méme niveau que le col 24.

Le dispositif 56 de prise d'image est agencé a l'extérieur de la cloche 38. Ainsi,
lorsque la tuyere 30 occupe sa position extréme de travail, comme représentée a la
figure 3, la cloche 38 masque entierement le col 24. Cependant, dans sa position inter-
médiaire d'orientation, la cloche 38 est agencée a distance au-dessus du moule 12 de
maniere a laisser au moins le trongon de col 24 comportant les reperes 28A, 28B, 28C,
28D apparent par rapport au dispositif 56 de prise d'image.

Selon le mode de réalisation représenté a la figure 4, le dispositif 56 de prise d'image
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est monté fixe par rapport au sol et son axe "A3" de prise de vue est orient€ vers un
point "T" de mire déterminé, fixe par rapport au sol, du deuxiéme secteur "S2" de la
trajectoire des unités 10 de moulage. Le point "T" de mire correspond a l'endroit ot se
situe le col 24 d'une préforme 14 installée dans un moule 12 lorsque 1'unité 10 de
moulage passe a une position prédéterminée de la trajectoire. La position prédé-
terminée est définie comme étant la position a laquelle la tuyére 30 de 1'unité 10 de
moulage vient juste d'atteindre sa position intermédiaire d'orientation depuis sa
position extréme escamotée.

Ainsi, le dispositif 56 de prise d'image est apte a prendre automatiquement "a la
volée" I'image du col 24 lorsque chaque unité 10 de moulage passe au point "T" de
mire, dans l'axe "A3" de prise de vue du dispositif 56 de prise d'image, le carrousel 60
occupant alors une position angulaire déterminée autour de son axe "B" par rapport au
dispositif 56 de prise d'image. Ainsi, un unique dispositif 56 de prise d'image est
suffisant pour prendre une image des col 24 équipant chacune des unités 10 de
moulage, chacune des unités 10 de moulage croisant I'axe "A3" de prise de vue du
dispositif 56 de prise d'image lorsqu'elles occupent, a tour de role, ladite position pré-
déterminée de leur trajectoire.

Dans 1'exemple représenté aux figures, la préforme 14 comporte quatre reperes 28A,
28B, 28C, 28D visuels qui sont agencés régulicrement sur la circonférence du col 24, a
90° les uns par rapport aux autres autour de I'axe "A1" principal de la préforme 14. De
préférence le col 24 comporte au moins deux reperes de maniere qu'au moins un repere
soit toujours apparent sur I'image du col 24 prise par le dispositif 56 de prise d'image.
Ainsi, dans 'exemple représenté, une unique image du col 24 est prise par un unique
dispositif 56 de prise d'image pendant la premiere phase "P1".

En variante, plusieurs dispositifs 56 de prise d'image sont montés fixes par rapport au
sol. Les axes "A3" de prise de vue de chacun des dispositifs 56 de prise d'image sont
orientés vers l'axe "A1" d'une préforme installée dans une unité 10 de moulage passant
audit point "T" de mire. Ceci permet a chacun des dispositifs 56 de prise d'image de
prendre simultanément le méme col 24 sous des angles différents. Ainsi, lorsque les
dispositifs 56 de prise d'image sont disposés de maniere a couvrir ensemble la totalité
de la face cylindrique externe du col 24, le col 24 peut n'étre équipé que d'un seul
repere.

Selon une autre variante non représentée de I'invention, le dispositif de prise d'image
est embarqué sur le carrousel et agencé de maniere fixe par rapport au moule. Ainsi,
chaque unité de moulage comporte un dispositif de prise d'image associé dont I'axe
"A3" de prise de vue est orienté en permanence vers le point "T" de mire de 1'unité de
moulage associée.

Le dispositif 56 de prise d'image est susceptible de communiquer 1'image capturée du
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col 24 a l'unité 46 électronique de commande, par exemple par une liaison filaire ou
par un signal électromagnétique adapté.

Lors d'une deuxieme phase "P2" de traitement de la deuxicme étape "E2" de
détection, I'image prise par le ou les dispositifs 56 de prise d'image est traitée informa-
tiquement pour détecter la position angulaire d'un repere 28A, 28B, 28C, 28D visible
sur I'image par rapport a la position angulaire de référence. A cet effet, 'unit€ 46 élec-
tronique de commande est munie d'un logiciel de traitement d'image qui permet
d'identifier le ou les reperes 28A, 28B, 28C, 28D apparaissant sur 1'image.

Une fois la position des reperes 28A, 28B, 28C, 28D étant identifiée sur 1'image, une
troisicme phase "P3" est enclenchée au cours de laquelle I'angle "a" de rotation de la
préforme 14 pour atteindre sa position de référence lors 1'étape d'orientation est
déterminé par 'unité 46 électronique de commande.

Comme cela est illustré aux figure 8 et 9, la position du dispositif 56 de prise d'image
étant fixe, I'endroit, dit "point 28R de référence"”, ol devrait se situer le ou les repere
28A, 28B, 28C, 28D sur I'image pour que la préforme 14 occupe sa position angulaire
de référence est invariable. Ce point 28R de référence est déterminé avant la mise en
ceuvre du procédé. L'unité 46 électronique de commande calcule 1'angle "a" de rotation
en fonction de la distance transversale entre ce point 28R de référence et la position
actuelle du repere 28A, 28B, 28C, 28D identifié sur 'image. En fonction de la position
actuelle du repere 28A, 28B, 28C, 28D par rapport au point 28R de référence, a droite
ou a gauche comme illustré aux figures, l'unité€ 46 électronique détermine aussi le sens
de rotation dans lequel doit étre tournée la préforme 14 pour atteindre au plus vite sa
position de référence.

La totalité de cette deuxieme étape "E2" est par exemple réalisée en 6 millisecondes.

Lors de la troisieme étape "E3", l'unité€ 46 électronique de commande utilise ces deux
parametres, sens de rotation et angle "a" de rotation pour commander le moteur 44 afin
d'entrainer la préforme 14 en rotation jusqu'a sa position angulaire de référence. La
réalisation de cette étape est réalis€ée en moins de 70 millisecondes car la préforme 14
sera tournée d'un angle inférieur ou égal a 180° grice au procédé permettant de dé-
terminer le sens de rotation préalablement a la mise en rotation de la préforme 14.

Lors de la mise en ceuvre du procédé, une préforme 14 est tout d'abord installée par
une pince 62 dans le moule 12 lors de la premiere étape "E1", pendant que 'unité 10 de
moulage parcourt le premier secteur "S1" de sa trajectoire circulaire. La tuyere 30
occupe alors sa position extréme escamotée.

Puis, lorsque ladite unité 10 de moulage entre dans le deuxieéme secteur "S2" de sa
trajectoire, apres que la tuyere 30 ait ét€ commandée dans sa position intermédiaire et
apres que la pince 62 ait été retirée, la premiere phase "P1" de la deuxieme étape "E2"

de détection est déclenchée. Lorsque le col 24 de la préforme passe par le point "T" de
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mire, le dispositif 56 de prise d'image prend une image de coté du col 24.

Cette image est analysée par I'unité 46 électronique de commande lors de la
deuxieme phase "P2". L'unité 46 électronique de commande en déduit alors l'angle "a"
de rotation et le sens de rotation de la préforme 14 pour atteindre sa position angulaire
de référence dans le moule 12.

Puis, au cours de la troisieme €tape "E3" d'orientation, le moteur 44 électrique est
commandé par l'unité 46 électronique de commande pour faire tourner la préforme 14
dans ledit sens et dudit angle "a" de rotation pour amener celle-ci dans sa position
angulaire de référence.

Pendant toute la durée du procédé, le carrousel poursuit sans interruption sa rotation,
de sorte que 1'unité 10 de moulage continue a parcourir le deuxieme secteur "S2" de sa
trajectoire.

A 1'issue du procédé, la préforme 14 termine de parcourir le deuxieme secteur "S2"
de sa trajectoire, puis elle pénetre dans le troisieme secteur "S3" angulaire dans lequel
la tuyere 30 est commandée vers sa position extréme de travail, bloquant ainsi la
préforme 14 dans sa position angulaire de référence pendant toute la durée de son
formage.

L'invention permet avantageusement d'orienter trés rapidement la préforme 14, en
définissant notamment le sens de rotation qui permet d'atteindre le plus rapidement sa

position angulaire de référence avant de procéder a son orientation.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

[Revendication 4]

17

Revendications
Procédé d'orientation d'une préforme (14) axisymétrique d'axe (A1),
notamment d'une préforme en matériau thermoplastique, dans un moule
(12) de formage d'une machine (58) de soufflage, un col (24) de la
préforme (14) étant équipé d'au moins un repere (28A, 28B, 28C, 28D)
permettant de déterminer la position angulaire de la préforme (14)
autour de son axe (A1) principal par rapport a une position angulaire de
référence fixe par rapport au moule (12), le procédé comportant :
- une étape (E1) d'installation de la préforme (14) dans une cavité (16)
du moule (12), le col (24) dépassant a l'extérieur du moule (12) ;
- puis une étape (E3) d'orientation de la préforme (14) ainsi installée
dans laquelle la préforme (14) est automatiquement tournée autour de
son axe (Al) par rapport au moule (12) jusqu'a occuper la position
angulaire de référence ;
caractérisé en ce qu'il comporte une étape (E2) intermédiaire
comprenant une détection de la position angulaire actuelle de la
préforme (14) et une détermination d’un angle de rotation duquel la
préforme (14) doit étre tournée pour atteindre sa position angulaire de
référence, I'étape (E3) d'orientation étant enclenchée a l'issue de 1'étape
(E2) intermédiaire.
Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que la dé-
termination de 1'angle de rotation comprend la détermination d’un angle
(o) minimal et d’un sens de rotation associé dans lequel la préforme
(14) doit étre tournée pour atteindre sa position angulaire de référence.
Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que la
détection de la position angulaire actuelle de la préforme (14)
comporte :
- une premiere phase (P1) de prise d'au moins une image du col (24) de
la préforme (14) installée par au moins un dispositif (56) de prise
d'image qui est agencé a une position prédéterminée par rapport au
moule (12) lors de la prise d'image ;
- une deuxi¢me phase (P2) de traitement de 1'au moins une image pour
détecter la position angulaire du repere (28A, 28B, 28C, 28D) par
rapport a la position angulaire de référence.
Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que la
machine (58) de soufflage comprend une tuyere (30) de soufflage

comportant une cloche (38) dans laquelle est agencé un organe (40)
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d'entrainement en rotation de la préforme (14), la tuyere (30) étant
commandée en coulissement dans 1'axe de la préforme (14) installée
dans le moule entre :

- une position extréme escamotée dans laquelle la tuyere (30) est to-
talement écartée de la préforme (14) et du moule (12) ;

- une position intermédiaire d'indexation de la préforme (14) dans
laquelle I'organe (40) d'entrainement de la préforme (14) est en prise
avec le col (24) de la préforme (14), la cloche (38) étant agencée a
distance au-dessus du moule (12) de manicre a laisser au moins un
trongon de col comportant les reperes (28A, 28B, 28C, 28D) apparent au
dispositif (56) de prise d'image ;

- une position extréme de soufflage dans laquelle la cloche (38) est en
contact avec le moule (12) en englobant totalement le col (24) de la
préforme (14) ;

la détection de la position angulaire actuelle de la préforme (14) étant
réalisée lorsque la tuyere (30) occupe la position intermédiaire
d'indexation.

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que le col (24) de la préforme (14) comporte au moins
deux reperes (28A, 28B, 28C, 28D), et en ce que lors de la premicre
phase (P1) de prise d’image, une unique image du col (24) est prise par
un unique dispositif (56) de prise d'image.

Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le col
(24) de la préforme (14) comporte quatre reperes (28A, 28B, 28C, 28D)
répartis sur la circonférence du col (24).

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que 1'unité (10) de moulage est embarquée sur un
carrousel (60) qui tourne par rapport au sol, 1'au moins un dispositif (56)
de prise d'image étant embarqué sur le carrousel (60) et agencé de
maniere fixe par rapport au moule (12).

Procédé selon 1'une quelconque des revendications 1 a 6, caractérisé en
ce que l'unité (10) de moulage est embarquée sur un carrousel (60) qui
tourne par rapport au sol, I'au moins un dispositif (56) de prise d'image
étant fixe par rapport au sol de manicre a prendre automatiquement
I'image du col (24) lors de la premicre phase (P1) de I'étape (E2) inter-
médiaire de détection lorsque le carrousel (60) occupe une position
angulaire déterminée par rapport au dispositif (56) de prise d'image.

Machine (58) de soufflage pour la mise en ceuvre du procédé selon 1'une
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quelconque des revendications précédentes, caractérisée en ce qu'elle
comporte :

- un carrousel (60);

- au moins une unit€ (10) de moulage qui est embarqué sur le carrousel
(60) le long d'une trajectoire, l'unité (10) de moulage comportant :

-- un moule (12) comportant une cavité (16) qui est ouverte dans une
face (18) supérieure du moule (12) par un orifice (20) de passage du col
(24) d'une préforme (14) ;

-- une tuyere (30) de soufflage comportant une cloche (38) dans laquelle
est agencé un organe (40) d'entrainement en rotation d'une préforme
(14), la tuyere (30) étant commandée en coulissement le long d’un axe
(A1) de l'orifice (20) de passage entre :

--- une position extréme supérieure escamotée lorsque 'unité (10) de
moulage est située sur un premier secteur (S1) de sa trajectoire et dans
laquelle elle est totalement écartée du moule (12) ;

--- une position intermédiaire d'indexation lorsque 1'unité (10) de
moulage est située sur un deuxieme secteur (S2) de sa trajectoire et dans
laquelle I'organe (40) d'entrainement est destiné a €tre en prise avec le
col (24) d'une préforme (14) installée dans le moule (12), la cloche (38)
étant agencée a distance au-dessus du moule (12) ;

- une position extréme inférieure de soufflage lorsque 1'unité (10) de
moulage est située sur un troisieme secteur (S3) de sa trajectoire et dans
laquelle la cloche (38) est en contact avec le moule (12) en englobant to-
talement l'orifice (20) de passage ;

caractérisé€ en ce que la machine (58) de soufflage comporte au moins
un dispositif (56) de prise d'image dont un axe (A3) de prise de vue est
orienté vers un point (T) de mire déterminé de 'unité€ (10) de moulage
correspondant a l'endroit ol est destiné a étre agencé le col (24) d'une
préforme (14) installée dans le moule (12) lorsque 1'unité (10) de
moulage est sur le deuxieme secteur (S2) de sa trajectoire.

Machine (58) selon la revendication précédente, caractérisée en ce que
I'au moins un dispositif (56) de prise d'image est mont€ fixe par rapport
au sol de maniere que son axe (A3) de prise de vue soit orienté vers le
point (T) de mire détermin€ lorsque 1'unité (10) de moulage occupe une
position prédéterminée de sa trajectoire sur le deuxieme secteur (S2).
Machine (58) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le
carrousel (60) embarque plusieurs unités (10) de moulage, le point (T)

de mire déterminé de chacune des unités (10) de moulage croisant 1'axe
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(A3) de prise de vue de 1'au moins un dispositif (56) de prise d'image
lorsqu'elles occupent, a tour de rdle, ladite position prédéterminée de
leur trajectoire.

Machine (58) selon la revendication 9, caractéris€e en ce que I'au moins
un dispositif (56) de prise d'image est fixé€ sur le carrousel (60) de
maniere que son axe (A3) de prise de vue soit orienté en permanence

vers le point (T) de mire déterminé de l'unité (10) de moulage associée.
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[Fig. 4]
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