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1

Systéme de commandé des fluides d’une machine de formage d'articles en
verre.

La présente invention se rapporte & un appareil perfectionné
5 destiné x effectuer la commande, dans un ordre approprié, des app11cat1ons
d'air sous pression, d'air de refroidissement et (ou) de vide nécessaires
au fonctionnement d'une machnhe moderne de formage du verre suivant un pro-
cédé de formage choisi tel que le procédé soufflé-soufflé, le procédé
aspiré-soufflé et le procéde pressé-souff]e, afin de produire de la verre-
10 rie d'emballage & col large ou & col &troit.

Au cours des cfnquanté dernigres années, la machine de forma-
ge de la verrerie d' emba11age du type connu dans le met1er sous le nom de
machine sectionnelle ou machine "IS" s'est révelée d'une utilité accrue,
de sorte qu'aujourd'hui c est la machine 1a plus utilisée dans le monde
15 pour la product1on de la verrer1e utilisée dans 1'industrie de 1'emballa-
ge. La machine “IS" originale, representee et décrite dans le brevet amé-
ricain n® 1 911 119, produit de la.verrerie d' emba]]agé par le procédé dé-
crit couramment sous le nom de "procéde souffié-souff1&". Dans ce procédé
fondamental, une paraison de verre est chargée dans un moule &baucheur
2Q renvers&, & 1'extrémité inférieure duque] est fixé un moule de bague. Un
fond &baucheur est monté sur 1'extrémité supérieure ouverte du moule ébau-
cheur et une press1on de soufflage est appliquée & 1a paraison afin d'in-
troduire de force e verre fondu dans la cavité formée par le moule de ba-
gue. Une press1on de contre- -soufflage est appliquée ensuite par 1'ouver-
25 ture du moule de bague afin qué 1a paraison de verre épouse &troitement
les parois du moule &baucheur et forme une ébauche dont 1'intérieur soit
creux. Le fond é&baucheur est ensuite én]evé, Te moule &baucheur est ouvert
et 1'ébauche renversée est transférée en position relevée par le moule de
bague et enfermée dans le moule finisseur dont les deux moitiés sont re-
30 fermées sur 1'&bauche.

On a d'abord perfect1onne 1a machine "IS" originale afin d' ‘aug-
menter sa product1v1té en utilisant des moules & - double, triple et méme
quadruple cayités. Bien entendu, le nombre de cavités est Timité par Tes
d1mens1ons de 1'article désiré. I1 est &vident que 1a verrerie d'emballa-
35 ge dont 1a capac1te est supérieure & deux litres ne pourrait tre soufflée
sur une mach1ne "Is" c1ass1que dans un moule dont le nombre de cavités se-
rait supér1eur & deux. Plus 1a capacité de la verreris d’ emba]]age ast
petite, plus le nombre de cayités pouyant &tre utiiisées uwur former gi-
multanément cette verrerxe, est grand IT est d'usage tout & fait ccurans

-



10

15

20

25

3a

35

2510096
, .

aujourd'hui de former des: Bouteilles de bizre de 34 cl au moyen de mouTes
a.tr1p1e cavité. ,

En méme temps que le nombre de cavités allait croissant, le
nombre de sections de-la machme "Is" augmenfa':t sensiblement. I1 n est

pas: rare d utiliser dix sections dans un chassis commun.

L'utilisation universelle de la mach1ne "IS" a &té favorisée
en outre par la mise au point d'autres procedes que 1'on a pu mettre en
oeuvre sur la machine sans mod1f1catxon sensible de ceT]e-c1 L'un de ces
procédés utilisés en variante est le procédé “"pressé-soufflé" bien connu ,
dans 1eque1 1'&bauche est formée dans le moule ébaucheur par une opération
de pressage. I1 existe actuellement deux versions bien connues du procédé
pressé-soufflé. Une version est généralement connue sous le nom de "procé-
dé 62" dans lequel les moules ebaucheurs sont en deux partles et le pres-
sage est réalisé en faisant monter un poingon ebaucheur dans 1‘ouverture
centrale du moule de bague afin de comprimer une paralson de verre qui a
&té préalablement deposee dans la cavité formée entre ‘le poingon ébaucheur
et un manchon de ceinture qui supporte le moule de bague et les moitids du
moule &baucheur pouvant &tre refermées. Ce procédé est décrit dans le bre-
vet américain n° 2 289 046. Une modification du procédé "presse—souff1é"
généralement connue sous le nom de “procédé 41", est décrite dans le bre-
vet américain n° 3 024 571. Dans ce dernier procédé, le moule ébaucheur
est en une seule piécé et ouvert i d ses extrémités super1eure et inférieure.
Une paraison de verre, déposée par 1'extrémité supérieure ouverte du moule
ebaucﬂeur, repose sur un poingon ebaucheur introduit dans le moule de bague,
un fond &baucheur est placé ensuite en travers de 1'extrémité supér1eure
ouverte du moule ébauchieur et le poingon ebaucheur monte pour effectuer le
pressage de la paraison deposee et 1'obliger & epouser les parois du moule
&baucheur et du moule de bague p]ace & la partie 1nfér1eure de ce dernier.
Le fond &baucheur est ensuite relevé et éclipsé, ainsi que le moule ébau-
cheur en une seule p]éce, et 1'ébauche moulée par pression est transférée
par un mouvement de reléyement du moule de bague Jusqu au poste de moulage
par soufflage.

Une autre modification du procédé "soufflé-souffl&" consiste
& utiliser le vide pour faciliter 1'&coulement initial de la paraison de
verre dans les cavités du moule de Sague Aprés cette application du vide,
on applique de maniére classique une pression de contre-soufflage d la pa-
raison afin qu'elle épouse &troitement les parois du moule &baucheur. Ce )
procédé est genera]ement connu sous le nom de procédé "aspiré-soufflé" ou
"procédé 51" et i1 est décrit dans le brevet américain n® 4 191 548.
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Du cbté de 1a machine oll se trouve le moule finisseur, des

modifications ont été ega]ement apportees. L'une consiste & utiliser le

yide qui est appliqué & travers les surfaces intérieures des moules fi-
nisseurs afin de faciliter 1' expans1on de 1'ébauche pour qu'elle épouse
étroitement les surfaces du moule.

Une autre variante du procédé consiste @ app11quer un "coup
de souffle" aprés 1'enlévement du fond @ébaucheur et avant de séparer le
moule ébaucheur de 1'ébauche formée. Un souffle supp1ementa1re d'air est
introduit dans 1'ébauche 3 ce moment-13 et, dans certains types de yerres
d'emballage, cela améliore la qualité du produit fini. Le coup de souffle
est décrit dans le brevet américain n® 2 273 777.

Le perfect1onnement récent le plus s1gn1f1cat1f apporté aux
machines "IS" réside dans 1'utilisation d'un ordinateur pour commander les
nombreuses manoeuyres des soupapes d'alimentation d' alr qui doivent
s'effectuer pour faire fonctionner la machine suivant 1' une que1conque des
nombreuses variantes du procéde décrites ci-dessus. Comme i1 est Bien connu
de 1'homme de 1'art, 1'ensemble du fonctionnement d'une machine "IS" dépend
de 1'air appliqué sous diverses pressions et agissant comme fluide de ma-
noeuvre, de 1'air de refro1d1ssement et, dans certains cas, “du” vide.

La commande des soupapes de chaque section de 1a machine "IS"
originale s'effectuait par 1’ 1ntermed1a1re d'un. grand tambour rotatlf
la périphérie duquel fa1sa1ent saillie p1us1eurs tetes de bou]ons disposées
radialement de manigre & pouvoir &tre regTees et entrant en contact,au fur
et 3 mesure de la rotation du tambour, avec des dispositfs de commande des
soupapes dans une position sélectionnée. Lorsque des sections supp1emen~
taires ont &té ajoutées a la mach1ne, d'autres boulons de commande ont é&té )
nécessaires et, en ccnsequence, la machine "IS" se presenta1t sous la for-
me d'un carter inférieur massif dans 1eque1 le tambour rotatif de commande
occupait la majeure partie de 1" espace un grand nombre de soupapes de com-
mande étant disposées dans et sur le carter au voisinage du trajet parcou-
ru par le tambour rotatif, et raccordées par un enchevetrement de tuyaute-
ries aux nombreux vérins de manoeuyre et soupapes de réglage de débit uti-
1isés sur cbaque section de-la machine. I1 s'ensuivait nécessairement que,
chaque fois qu'on désirait medifier le procede de formage pratiqué par une
machiine déterminée, 11 fallait non seulement ajouter des organes supp]e-
mentaires au mécanisme de formage, tels que des poingons de pressage
]orsqu on passait du procédé souffié-soufflé au procédé pressé-souffle,
mais en plus un trés grand nombre de tuyauteries, soupapes et boulons de
réglage svpplementaxres devaient atre ajoutés & la machine pour modifier

By
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son fonct1onnement afin de passer d'un procede i un autre. Dans Ta plupart
des cas, 1' 'espace Tibre prevu pour 1oger ces tuyauter1es et soupapes étant
Timité, 11 fallait enlever Tes soupapes et tuyauteries utilisees pour Te
procédé precedent ce qui faisait donc du passage d un procédé a un autre
5 une opération longue et cofteuse. )
~ Du fait de 1' application de 1a commande par ordinateur & la
machine "IS", comme le décrit par exemple Te brevet américain n° 4 152 134,
on a pu utiliser des-soupapés-de commande du type & solénoide et loger la
plus grande partie de ces soupapes dans une ou deux chambres disposées en-
10 suite & un endroit prat1que 1e long des faces avant des carters super1eur
'et inférieur de la machine. L'enlévement du tambour massif de commande qui
étajt placé dans le carter inférieur de 1a machine a permis de ménager un
espace plus que suffisant pour loger les nombreuses  tuyauteries de flui-
de nécessaires pour relier les soupapes de commande 3 solénoTde aux divers
15 vérins de manoeuvre des sections de la machine. Cependant i1 subsistait
Ta difficulté d'une modification sensible de 1a tuyauter1e et des canali-
sations chaque fois que 1'on désirait modifier Te fonct1onnement de la ma-
chine afin de passer d'un procede a un autre ; en outre, il fallait ajou-
ter des soupapes & i solénoTdes religes correctement a ces tuyauter1es et
20 canalisations et, par consequent, 1e temps nécessaire pour mod1f1er Ta ma-
chine "IS" afin de passer d_un precede a un autre restait eneore trés im-
portant.
La présente {nvent1on fournit un systeme perfectlonne de sou-
papes de commande pour une machine "IS" de formage du verre, & cayités et
25 sections multiples. Ce systéme permet de passer d'un procédé de fonction-
nement & un autre avec un minimum de modifications de la machine. En fait,
1a modification prlnc1pa1e nécessaire consiste & ajouter ou & enlever
les divers poingons, vérins et tuyauteries associées nécessaires au procé-
dé "pressé-souffl&". Conformément 3 1'appareil suivant la présente inven-
30 tion, la tuyauterie de base requise peur tous les modes de fonctionnement
de 1a machine est mise en place de maniére permanente dans le chissis de
1a machine. En fait, dans de nombreux cas, les canalisations d'air formées
font partie 1ntegrante du chidssis de 1a machine, en part1cu11er lorsque
des volumes 1mportants d'air do1vent gtre transmis, par exemple pour le
35 refro1d1ssement du moule &baucheur et (ou) du moule finisseur. Toutes les
soupapes commandées: par ordinateur, nécessaires au fonctionnement de cha-
que section de la mach1ne sont p]acees un endrofit quelconque approprié,
cﬁo151 sur les faces avant des carters supérieur et inférieur de 1a machi-
ne. Un avantage plus important réside dans le fait que 1' &limination des
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nombreuses | tuyauteries extérieures qui caractérisaient les machines
"IS" de formage suivant 1'art anter1eur, permet de prolonger les canali-
sations individuelles Jusqu & chacune des cavités d'un moule & cavités

mu]tiples utilisé sur cﬁaque section de Ta mach1ne, ce qui augmente sen-

5 siblement 1'uniformité des articles produ1ts par les nombreuses cavités
d'une machine "IS" moderne de formage du verre, & cavités et sections mul-
tlples. ,

Du fait que toutes les soupapes sont commandées par odinateur,
le passagé de la machine d'un procédé i un autre s'effectue simplement par
10 1a sélection du programme barttcu]iér d'ordinateur,congu pour commander les
soupapes appropriées dans 1'ordre de succession correct afin d'obtenir Te
procédé désiré. Bien entendu, il faut aaouter chaque sectlon les organes
physiques passifs de la machine tels que les poingons de pressage nécessai-
res au procédé pressé-soufflé, mais peu de modifications, si tant est qu'il

15 y en ait, seront nécessaires pour effectuer le changement de procede.

La présente invention sera bien comprise & la Tecture de la
description suivante faite en relation avec les dessins ci-joints, dans
Tesquels : '

- la flgure 1 est une vue en perspect1ve des prlnclpaux orga-

20. nes mé&caniques d'une section un1que de machine "IS" de formage de verrerie

d'emballage & alimentation en triple paraison, fui est montée pour fonc-
tionner suivant le procédé "soufflé-soufflé" bien connu ;

- la figure 2 est une vue schématiqué en perspective de 1'ex-
trémité droite d'une machine multisectionnelle "IS" réprésentant 1a dispo-

25 sition des soupapés de commande et des tuyauteries ;

- la figure 3 est une vue schématique en perspective de la
structure du chassis d'une machine "IS" & dix sections, construite confor-
mément & la présente invention ; '

- la figure 4 est une yue schématique en &lévation du coté

30 droit de 1a machine de la figure 3, représentant les organés de commande

ajoutés a la machine conformément & la présente 1nvent1on 5

- 1a figure 5 est une vue schématique en perspective de la
partie de droite de la machiine de la-figure 3, représentant 1'incorporation
de diverses canalisations de fluide au carter inférieur de Ta machine ;

35 - les figures 6A et 6B sont des tableaux donnant en détail

1'emplacement et 1'utilisation des soupapes de Ta macliine construite con-
formément - la presente 1hvent1on afin de réaliser, au choix un fenc-
tionnement de la mach1ne "I$" selon 1'un queltconque des dTV“?‘ modes pos-
sibles 3 et
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- 1a figuré 7 est un schéma de fonctionnement d’'un systéme
de commande et des sections individuelles d'une machine "IS" de formage
de yerrerie d' embal]age conformément & la presente invention.

On se reportera ala f1gure 1 qui represente la grande majo-
rité des erganes de fonctionnement d'une section individuelle de machine

‘MIS" 3 dix sections pour le fonnage du verre selon le proced‘ "soufflé~

souff1é", Les divers mécanismes ont &té desxgnes sous Teur nom au lieu

. d'&tre numérotés car le dessin represente une construction suivant 1'art
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antérieur et 1'homme de 1'art identifiera facilement chacun des organes

de 1a machine ainsi que Te procédé de fonctionnement. On doit bien noter

que tous les organés de la machine sont montés sur un bati & dix sections,
d T'exception de 1a boite "SOC" de 1 opérateur, "SOC" étant l'acronyme de
"boite de commande de 1 operateur“, des tuyauteries et canalisations né-
cessaires aux opérations de soufflage final et de compress1on ainsi qu'au
refroidissement du fond &baucheur et du moule finisseur. Ces organes sont -
supportés par une part1e suspendue de la structure {non representee) du
chassis qui se pro]onge sur toute la longueur de 1a machine "IS™ & dix
sections. Le nombre de vérins qui doivent étre act1onnes, augmente des
soupapes de commande de- ces vérins et des soupapes qu1 reg]ent 1! app11ca-
tion de 1'air de refr01d1ssement, transforme generalement 1a machine en un
réseau comp]1que de tuyauter1es et d'organes de commande.

On s'en rendra compte plus clairement en se reportant ala

figure 2 qui est une vue schématique en perspect1ve,de 1'extrémité droite

d'une machine c]assi’qué "IS" de formage & dix sections, mais considérée
depu1s une position arrigre par rapport & la vue de la f1gure 1. On verra
que les &éléments verticaux du chassis, qui supportent les &léments trans-
versaux du chissis mentionnés précédemment, sont 1ittéralement couverts
d'une multitude de soupapes V de' commande et de tuyauteries P associées 3
ces soupapes qu'‘elles relient aux divers organes de 1a machine. En outre,
p]us1eurs canalisations exterleures M sont prevues 3 1'extrémité arriére
de la machine pour transporter e vide, 1'air de la soupape pilote haute
press{on et 1'air de commande des yérins de la machine vers chacune des
trente cayités du moule &Raucheur et chacune des trente cavités du moule
finisseur nécessitant 1'application de cet air ou de ce yide pendant le
fonctionnement c]assiqué de la machine.

On se reportéra mainténant a la figure 3 qui réprésénté sché-
matiquement une machine "IS" 1 & dix sections et i alimentation en triple
paraison, construite conformément & la présénte invention. La machipé 1
comprend une structure de chissis constituée d'un socle 10, de deux mon-
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tants vertlcaux 11 placés respectlyement d chaque extrem1te du socle 10,

et d'une membrure super1bure composée de deux &léments tubulaires creux 14
et 15 qui sont fixés respect1vement aux sommets des montants 11 d extré-
mité et qui surp]omﬁent Te socle 10.

Pour la clarté de 1'illustration, on n'a pas essaye de repré-
senter les détails du mecanwsme de 1a machine de formage du verre mais, au
lieu de ce]a, ces mécanismes sont representes respectlvement en traits d' axe
par les boitiers 20a, 2@b, 20c, 20d, 20e, 20f, 20g, 2054-20j et 20k. On doit
bien comprendre que chacun de ces boftiers contient tout le mécanisme géné-
ralement associé i urie machine "IS" de formage a section unique et & alimen-
tation en triple para1son du type i1lustré en détail a-la figure 1.

Comme le représente le mieux la figure 5, le socle 10 est creux
et comprend plusieurs canalisations de fluide 10a, 106, 10c, 10d, 10e, 10f,
10g et 10h qui se pro1ongént 1ongftudina1ément Ces canalisations sont uti-
1is€es respectivement pour transporter Te vide appliqué au moule, le yide
appliqué & 1'ébauche, 1'air (1) de la machine, 1'air (2) de 1a macthe,
1'air du poingon ebaucheur, 1'alr de 1a soupape p110te, 1'air d’échappement
et 1'air de contre~souff1age vers ou venant de chacune des dix sections.
L'air de refroidissement du moule &baucheur et du moule finisseur peut étre
transporté par une tuyauterie 10k .de plus grandes dimensions formée dans la
partie centrale du socle 10. . i

Comme le montre le mieux la figure 5, les membrures supérieu-
res longitudinales 14 et 15 présentent une forme creuse et forment des ca-
nalisations 14a et 15a qui peuvent &tre utilisées comme canalisations d'air,
tuyauteries de commande ou_canalisations-é]ectriqués. Par exemplé, on peut
utiliser la canalisation 14a pour transporter 1'air du systéme (non repré-
senté) d'éjection de la paraison. La canalisation 15a conduit d chaque sec~
tion 1'air de soufflage final sous hapté préssion.

Un logeron 16 suspendu & la membrure 14 forme ,en liaison avec
Ta paroi avant 17,des canalisations 16a et 16b. La canalisation 16a contient
deux tuyauteries 20a et 20b de forme réctangulaire et qui sont utilisées
respectivement comme conduites d'air d'alimentation et d'é chappement de la
soupape pilote. La canalisation 165 cont1ent les cables e1ectr1ques de com-
mande de chacune des dix sectiens de 1a machine "IS",

On se reportera maintenant plus part1cu11erement la figure
4 qui représente en détail 1'emp1acement des soupapes 1nd1v1due11es de com-
mande de chaque section. Immédiatement en dessous de la membrure 14 qui est
la plus Basse des memBrures supérieures, on a monté sur la paroi 17 une
chambre A de soupapesd ouverture qui commandent les douze fonctions de cha-

-
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que section jndividuelle de la machine "IS" de formage Immédiate-
ment en dessous de Ta chambre A de soupapes se trouve la boite de commande
de 1° operateur, appe]ee “COM3OC", qui' permet al operateur d'effectuer cer-
tains reglages des sections individuelles d'une manigre bien connue de

5 1'Homme de "'art. La demande de Brevet n° 224 350, déposée Te 12 avril 1981,
décrit une bo1te de commande COMSOC.

A un emplacement situé 1mmed1atement en dessous des parties
supériféurés- du socle 10 de 1a machine, on a prévu une chambre C de soupapes
principales qui commandent vingt et une fonctions et comprennentdix soupa-

10 pes de commande de 12,7 tm et dix soupapes de cormande de 7,93 mm puisque,
comme il est bien connu de 1'homme de 1'art, certaines fonctions de comman-
de doivent &tre alimentées en air par 1'intérmédiaire de canalisations de
12,7 mm et d' autres par 1'intermédiaire de canalisations d'air de 7,93 .

Immed1atement en dessous de la chambre C de soupapes pr1nc1-

15 pales, on a prévu une chambre E de soupapes d'air de refr01d1ssement qui
commandent huit fonctions, ces soupapes etant dessoupapesde 7,93 mn. Au
vo1sTNage de 1a chambre E de soupapes d'air de refroidissement, se trouve
une chambre D de soupapes de pressage et de souff]age qu1 commandent trois
fonctions de rég]age, ces ‘soupapes étant des soupapes de 12,7 mm. Comme il

20 est bien connu de 1'homme de 1'art, si 1a machine "IS" passe au procede
pressé-soufflé, un po1n§on ébaucheur (non represente) de pressage et un
moule &baucheur spécial doivent &tre incorporés au coté "formage de 1'&bau-
che” de 1a machine "IS" et la commande dé_ce poingcon ébaucheur doit &tre
incorporée a la séquence d'opérations. ‘

25 En dessous des chambres D et E de soupapes, est montée une
chambre F de soupapes; de contre-souff]age qui commandent trois fonct1ons H
ces~soupapes qui sont des soupapes de 12,7 mm sont utilisées, bien entendu,
lTorsque la mach1ne "TS" fonctionne suivant le procede soufflé-soufflé. Enfin,
trois soupapes G sont montées sur la face extérieure de Ta chambre 35 de

30 contre-souffiage afin de commander 1' application du vide i 1a section de
machine lorsqu'on desfre faire fonctlonner cette derniére suiyant le pro-
cédé "51" décrit précédemment.

On doit noter spec1a1ement que sens1b1ement toutes les tuyau-
teries et les canalisations e]ectr1ques assoc1ees 3 ces diverses chambres

35 de soupapes, sont dlsposees dans les &1éments creux du chassis de la machi-

e, soit dans le socle 10 ou dans les membrures supérieures l4a, 15a, 16a
ou 16b et, par conséquent, on gvite d'encombrer chaque section de la machi-
ne d un nombre 1mportant de tuyauter1es et de canalisations e1ectr1ques.
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Résultat plus: important encore, on doit bien noter que la disposition décri-
te permet d’ accomp]ur un total de cinquante fonctions. Dans le fonctionne-
ment normal de la macﬁ1ne 18" suiyant le procede soufflé-soufflé, 1a com-
mande de yingt et une fonctions au maximum est requise. Les vingt-neuf au-

5 tres fonctions que peut remp11r une machine constru1te suivant la présente
invention, ont pour effet de permettre un paesage facile de la machine &
1'un que]conque des cinq autres modes de fonctionnement ment1onnes ci-dessus,
sans qu'il soit nécessaire d' ajouter i la machine des soupapes de commande

et la tuyauterie associée @ ces derniéres.

10 La commande du nombre de soupapes requisés pour le fonction-
nement suivant le procédé choisi, quel qu’ 'i1 soit, s'effectue électriquement
par 1'intermédiaire d'un ordinateur et au moyen du procede et de 1" appareil
décrits en détail dans le brevet américain n° 4 152 134 mentionné précédem-
ment. Un programme est prévu pour chacun des modes de fonctionnement et le

15 programme choisi est introduit dans 1'ordinateur (non represente) -en méme
temps que les changements nécessaires d' equ1pement mécanique sont effectués
sur les machines "IS" pour passer d'un procédé de formage d un autre. Ainsi,
dans chaque mode de fonctionnement sé]ect1onne, Ta manoeuvre du nombre né-
cessaire de soupapes de commande qui sera touaours inférieur au nombre to-

20 tal de soupapes prévues sur la machine, sera exécutde par 1'ordinateur con-
formément au programme. sélectionné. De 1egers reg]ages de chacune des sec-
t1ons en fonct1onnement pourront encore &tre effectués par 1'opérateur au
moyen du boitier “COMSOC“ de commande prévu sur chaque section. Cependant,
ces réglages sont mineurs- tels qu un 1éger calage, un graissage automatique

25 du moule, etc... et ils n ex1gent pas 1'attention continue de 1'opérateur.

On se reportera ma1ntenant aux tableaux des fvgures 6A et 6B
qui indiquent en détail 1° emp]acement et 1'utilisation de 1'ensembie des
cinquante soupapes de commande décrites précédemment pour commander le fonc-
tionnement de 1a machine "IS" & dix sections suivant 1'un quelconque des six

30 modes possibles de fonctionnement.

Les titres des colonnes “"utilisation des soupapes”, indiqués
aux figures 6A et 6B ont les significations suivantes :

BB = Procédé soufflé-souffié
51 = Procédé 51

35 41 = Procédé 41
62 = Procédé 62

¥B = Procédé aspiré-soufflé
PB = Procédé avec coup de souffle supplémentaire.
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En modifiant les organes mécaniques de la machine, par exem-

p1e en introduisant des poingons gbaucheurs que 1'on commande conformément

3 1'un ou & 1'autre des deux procédés "presse-souff]é", on peut donc faci-
]ement transformer 1a machine sans modification sTgnificative des soupapes
de commande en place et des tuyauterles associées, afin de 1'utiliser con-
formement 1'un que]conque des six modes différents de fonctionnement. Une
consequence p1us importante encore, due i 1'élimination du grand nombre de
tuyauteries extérieures assocides & la machine c]ass1que "IS" de formage,
est qu'il existe désormais suffisamment de place dans et autour de chacune
des sections individuelles pour pouvoir connecter individue11ement les
tuyauteries d'air de soufflagé et les soupapes de commande (non représen-
tées) a chaque cavité des moules &baucheurs et moules finisseurs & cavités
multiples. L' avantage de ces connex1ons est de permettre la commande indi-
viduelle de chaque cavite, alors que dans les structures suivant 1'art an-
térieur, i1 fallait commander dans leur ensemble les trois cavités d'un-
mouTe &bauchieur a cavités multlples ou d'un mou1e f1n1sseur a.cav1tés mul-
tiples. Il est bien connu de 1' hiomme de 1'art que Tes caracter1st1ques de
fonct1nnnement de chacune des cayitas d' un moule ébaucheur ou d'un moule
f1n135eur a cavités mu]t1p]es, peuvent yarier 1egerement de 1'une & 1'autre
cayité, et cette souplesse obtenue par Ta commande individuelle de chaque
cayité améliore fortement 1' efficacité du procédé de formage "IS".

La f1gure 7 represente un schéma de fonctionnement du systé-
me de commande et des sections individuelles d'une machine "IS" de formage
de verrerie d'emballage conformément 5.1a'présente invention. Un générateur
50 d'impulsions de synchronisation, un ordinateur 51 de surveillance de la
machine, un ordinateur 52 de commande de section individuelle et un pupitre
53 de commande de section sont décrits en détail dans le brevet américain
n® 4 152 134 mentionné précédemment L'ordinateur 51 de surveillance de la
machine recoit un train d'impulsions de synchronisation ‘du générateur 50
afin d'é&tablir la synchron1sat1on du cycle de 1a machine. L'ordinateur 51
de surveillance de la machine est connecté & plus1eurs ordinateurs 52, un
i N, de commande de section individuelle, chacun d'eux étant associé &
1'une des nombreuses sections Tndividué]]és 54, un~a.N, de 1a machine de
formage d’articles en yerre. Au depart, 1'ordinateur 51 de suryeillance
de Ta machine charge Te programme de commande et les données de synchroni-
sation dans chaque ordinateur 52 afin qu'il commande la section individuelle
3 laquelle i1 est associé. Ensuite, chaqhe ordinateur 52 de commande de sec-
tion individuelle envoie des signaux de commande, en réponse au programme

de commande et au générateur 50 d'impulsions de synchronisation, & une
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chambre. 55 de soupapes situge dans la section individuelle associge 54 afin
de commander le cycle de formagé des articles en verre. La chambre 55 de
soupapes est relice & plusieurs mécanismes 56 de formage des articles en
verre, afin de commander ces mécanismes dans un ordre prédéterminé et syn-
chronisé de fonctionnement de manidre & former les articles en yerre. Les
goupapes situces dans 1a chambre 55 de soupapes sont commandées par des so-
1énoides (non représentées) en reponse a des signaux créés par 1'ordina-
teur 52 de commande de section individuelle conformément au programme de
commande et aux données de synchronisation qui y sont mémorisées.L'ordina-
teur 51 de surveillance de 1a machine regoit périodiquement de chacun des
ordinateurs 52 de commande de section individuelle des données de synchro-
nisation de mise & jour qui peuvent étre mémorisées en vue d'atre utilisées
la procha1ne fois que ce type particulier d'articles en verre devra &tre
formé ou au cas ol cette section individuelle est arrétée pour une raison
quelconque.

Dans la présente invention, la chambre 55 de soupapés est
pourvue de 1'ensemble des cinquante soupapés fonctionnelles décrites pré-
cédemment. L'ordinateur 52 de commande de section individuelle envoie , par
1'"intermédiaire du pup1tre 53 de commande de section et par une des nom-
breuses lignes de sortie, un s1gna1 de commande & chacune des soupapes de
la chambre 55. Pour des raisons de .clarté, la f1gure 7 ne représente que
quatre de ces lignes de sortie 57 & 60. Au cours de T'un quelconque des
modes de fonctionnement de la machine identifiés aux f1gures 6A et 6B, 1'or-
dinateur de commande de section individuelle enverra des signaux par les
lignes de sortie se]ect1onnees afin de commander les soupapes sélectionnées.
dans la chambre 55 de soupapes. Par exemple, pendant un premier mode de
fonctionnement, 1'ordinateur 52 de commande de section individuelle enverra
des signaux de commande par les lignes de sortie 57, 58 et 59, et non par
la Tigne 60. Pendant un deuxiéme-modé de fonctionnement, 1'ordinateur 52 de
commande de section individuelle enverra des signaux de conmande par les
lignes de sortie 57, 58 et 60, et non par la 1Tgne de sortie 59. On doit
donc bBien comprendre que le pup1tre 53 de commande de sectuon est équipé
de toutes les lignes de sortie.nécessaires pour commander un ensemhle de
cinquante soupapes fonctionnelles et que 1'ensemble requis de signaux de
commande sera créé par 1'ordinateur 52 de commande de section individuelle
conformément au programmé de commande et aux valeurs de synchronisation
mémorisées quT sont recues de 1'ordinateur 51 de survéi]lancé de la machine
et qui peuvent gtre modifices penﬂant1e Fant1onnemenf de 1a mach1ne au
moyen du pup1tre 53 de commande de section, comme le décrit plus en détail

-
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le Brevet américain n®> 4 152 134 mentionné précédemmént. En outre, on peut
réaliser la présénté imvéntion en utilisant le bupitre 53 de commande de
section (SOC) ou la Rofte de commande de 1'opérateur (COMSOC) mentionnée
plus haut. ) '

-5 . Pour 1'appréciation des valeurs de mesure indiquées ci-dessus,
on doit tenir compté du fait qu'e11es proviennent de la conversion d'unités
ang]o-saxonnes en unités metrlques. '

La presente invention n'est pas 11m1tee aux exemples de réa-
1isation qui viennent d'étre décrits, “elle est au contraire susceptible de
10 variantes et de modifications qui apparaitront & 1° homme de 1 art
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REYENDICATIOQONS
1. Machine "IS" perfectionnée de formage de 1a verrerie
d'emballage comprenant a) un soc]e creux ; b) un montant vertical & chaque
extrémite de ce soc]e 3 C) une memﬁruresuper1eurecreuse reliant les ex-

5 trémités superleures de ces montants verticaux ; d) un nombre X de sections

individuelles de fonnage de verrerie d' embal]age montées les unes & coté
des autres & la partie supérieure du socle se) des mou]es ébaucheurs et des
moules finisseurs ayant un nombre Y de cavités et 1ncorpores dans chacune
des X sections ; f) des moyens de connexion aux sources d'air sous pres-

10 sion, d'air de refroidissement et de vide ; et g) des canalisations de

fluide placées a 1'intérieur du socle et des membrures supérieures de ma-
niére & permettre le fonctionnement sélectif de toutes les sections de

formage suivant un nomfbre que1conque Z de modes de formage, cette machine
perfect1onnee étant caractérisée en ce qu'elle comprend 1) p]us1eurs sou-

15 papes de fluide & commande e]ectronvque pour chaque section de formage,

montées sur le socle et 1a membrure supérieure et operat1onne11ement pla~-
cées entre les canalisations de fluide et les sources d'air sous pression,
d'air de refroidissement et de vide ; 2) un nombre sensible de soupapes de
fluide & commande électronique pouvant étre utilisées dans chacun des Z

20 modes de formage, et les autres soupapes a commande é]ectroniQue pouvant

25

30

35

étre utilisées dans unau moins fiais non pas danstous Tes Z modes de for-
mage ; et 3) un moyen commandé par 1'opérateur pour sélectionner 1'un
quelconque des Z modes de formage afin de faire fonctionner toutes les sec-
tions de la machine de formage conformément au mode sélectionng.

2. Machine "IS" perfect1onnee de formage de la verrerie d'em-
ballage comprenant a) un soc]e creux ; b) un montant vertical & chaque ex-
trémité de ce socle ; ¢) une membrure supérieure creuse reliant les extré-
mités supérleures de ces montants verticaux ; d) un nombre X de sections
individuelles de formage de verrerie d'emballage, montées les unes 3 coté
des autres a 1la partié supérieure du socle ; e) des moules ébaucheurs et des
moules finisseurs ayant un nombre Y de cavités et incorporés dans chacune
des X sections ; ) des‘moyéns de connexion aux sources d'air sous pres-
sion, d'air de refroidissement et de vide ; et g) des canalisations de
fluide placees & 1'intérieur du socle et des membrures supérieures de ma-
nigre &. permettre le fenct1onnement sélectif de toutes les sections de
formage suivant un nombre que]conque Z de modes de formage cetie machine
perfectionnée étant caractérisée en ce qu'elle comprend 1) plusieurs sou-

papes de fluide & commande e1ectron1que pour chaque saciion do formage

%

montées sur le socle et la membrure supérieure et operaa10nnel?&maﬁ p!
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cées entre les canalisations de fluide et les sources d'air sous préssion,
d'air de refroidissement et de vide ; 2) un nombre sensible de soupapes de
fluide & commande electron1que pouyant &tre utilisées dans chzcun des Z
modes de formage, et les autres soupapes i commande electron1que pouvant
5 &tre util¥sées dans un au moins mais non pas dans tous les Z modes de for-
‘mage ; . 3) un ordinatéur dont les terminaux de sortie sont reliés &
T'ensemﬁ]e des soupapes d commande e1ectron1que cet ordinateur possédant
un bloc de mémoire qu1 contient un programme de commande pour chacun des
Z modes de formage ; et 4) un moyen commandé par 1'opérateur pour sélec-
10 tionner 1'un quelconque des Z modes de formage et relier opérationnelle-
ment Te bloc de mémoire i 1'ordinateur afin de faire fonctionner toutes
les sections de 1a machine de formage conformément au mode sélectionné.
3. Mackine suivant 1'une des revendications 1 ou 2, caracté-
risée en ce qu'elle comprend en outre des canalisations d'air de refroi-
15 dissement religes d chaque cavité des moules &baucheurs et des moules fi-
nisseurs a cavités mu]tfp]eS'de Chaque section ; et des moyéns indivi-
duels constitués de soupapes & commande e]ectron1que pour chacune de ces
canalisations d'air, permettant de ce fait le- reg]age par ordinateur de

Ta température de cﬁaque cavité de mou]age dans; tous ‘les modes de forma-
20 ge.
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