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L'invention propose un four pour une installation de fabrication de récipients thermoplastiques, du type comportant une chaine de
transport munie de dispositifs de prehension (16) dont chacun est destiné a s'engager axialement sur le col d'une ebauche du
recipient pour la transporter dans le four, caracterise en ce que les dispositifs de prehension sont déplacés axialement par un
mecanisme pourvu d'un bras (44) qui est mobile selon une ftrajectoire sensiblement parallele a la direction axiale (A ) de

prehension et qui porte un organe d'interface (40) destine a venir au contact du dispositif de prehension (30), et en ce que ['organe
d'interface (40) est monté mobile sur le bras (44) de maniere a permettre un contact sans glissement avec le dispositif de
prehension tout en etant immobilisé par rapport au bras selon la direction axiale de préehension.
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(57) Abstract

The invention relates to an oven in
a production facility for thermoplastic re-
ceptacles, comprising a conveyor chain
which is provided with gripping devices 48
(16), whereby each gripping device en-
gages axially with the neck of a receptacle

blank in order to transport it into the oven.
The invention is characterized in that the s6. NESSS N’
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gripping devices are displaced axially by 40 heEhmi N UL
means of a mechanism which is provided = (\{ /i\'ﬁ'_f\{\/, s
with an arm (44) which can move along a " —zg{_//{;. /
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path that is substantially parallel to the ax-
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ial direction (Ay) in which gripping takes = |

place and which bears an interface el- }!m.
ement (40) which is designed to come A .
into contact with the gripping device (30). ' X-X

The invention is further characterized in
that the interface element (40) is move-
ably mounted on the arm (44) to enable
slip—free contact with the gripping device
while it is immobilized in relation to the arm according to the axial direction in which gripping occurs.
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(57) Abrégé

L’invention propose un four pour une installation de fabrication de récipients thermoplastiques, du type comportant une chaine de
transport munie de dispositifs de préhension (16) dont chacun est destiné 2 s’engager axialement sur le col d’une ébauche du récipient pour
la transporter dans le four, caractéris€ en ce que les dispositifs de préhension sont déplacés axialement par un mécanisme pourvu d’un bras
(44) qui est mobile selon une trajectoire sensiblement paralle¢le a la direction axiale (An) de préhension et qui porte un organe d’interface
(40) destiné a venir au contact du dispositif de préhension (30), et en ce que 'organe d’interface (40) est monté mobile sur le bras (44)
de manieére a permettre un contact sans glissement avec le dispositif de préhension tout en étant immobilisé par rapport au bras selon la

direction axiale de préhension.
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Four de conditionnement thermique pour une installation de

fabrication par soufflage de récipients en matériau thermoplastique

L’'invention se rapporte au domaine des procédés de fabrication de
corps creux en matériau thermoplastique dans lesquels on fabrique d’abord
une préforme par injection avant d’obtenir te recipient final au cours d'un
procédé comportant au moins une étape de soutflage.

La préforme obtenue par injection présente géneralement un corps
cylindrique tubulaire qui est fermé & 'une de ses extremites axiales et qui
est prolongé a son autre extrémité par un col, lui aussi tubulaire. Le col est
généralement injecté de maniére a posséder deja sa forme definitive tandis
que le corps de la préforme est appele a subir une déformation
relativement importante pour former le récipient final suite a I'operation de
soufflage.

Ces procédés concernent tout particulierement la fabrication de
récipients en polyéthylene térephtalate (PET).

|| existe plusieurs variantes de procédés appartenant a cette famille.
En fonction du procédé mis en ceuvre, l'installation de fabrication
correspondante comprend un ou plusieurs fours de conditionnement
thermique.

Dans tous les procédés concernés, |l'opération de soufflage du corps
de la préforme nécessite que celui-ci soit porte a une temperature
supérieure a la température de transition vitreuse du materiau. A cet effet,
on procéde a un conditionnement thermique de la preforme en la faisant
circuler a I'intérieur d’un four. Le four comporte des moyens de chauffage
qui sont par exemple formés de lampes a infrarouge devant lesquelles la
préforme est déplacée par un dispositif de transport. De maniere
avantageuse, il est prévu que la préforme soit mise en rotation sur elle-
méme lors de son parcours dans le four.

Les préformes sont généralement maintenues sur le dispositif de
transport par un dispositif de préhension forme d'un mandrin qui est
engagé a l'intérieur du col de la préforme et qui maintient cette derniere
par serrage contre la face interne du co! Toutefois, dans certains cas, la

orise de la préforme se fait par la face externe du col.
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Dans certains de ces procédés, on cherche a augmenter la tenue en
température du corps du récipient final en augmentant le taux de
cristallinité du PET. Cela est obtenu en faisant d'abord subir a la preforme
une premiére étape de soufflage pour obtenir un récipient intermediaire qul
est soumis a une étape de chauffage dans un four de traitement thermique,
étape au cours de laquelle il se retrecit. Ce récipient retreci subit une
seconde étape de soufflage qui lui donne la forme du recipient final.

Dans d'autre procédés, c'est le col de la préforme, du recipient tinal
ou d'un récipient intermédiaire que I'on souhaite chauffer pour en
augmenter la cristallinité. Pour cela, l'installation comporte un four de
traitement thermique adapte.

Dans tous les cas, on voit donc que les installations de fabrication
de récipients en matiere thermoplastique peuvent comporter plusieurs type
de four de traitement thermiques, ces fours étant bien entendu adaptes au
traitement thermique a reéaliser. Cependant, tous ces fours sont
susceptibles de comporter le méme type de systeme de convoyage.

Ces différents fours sont donc destinés a traiter des objets
correspondant a différentes phases de la production du recipient final,
Cependant, ils sont tous destinés a saisir cet objet par le col, lequel ne
subit pas de variation fondamentale de sa géomeétrie, méme si certains
traitements conduisent a une modification de la structure de la matiere
constitutive du col. Aussi, dans la suite du texte on utilisera indifferemment
le terme de préforme, d'ébauche ou de bouteille pour designer l'objet
destiné a étre traiter dans le tour.

Selon une technique connue, le systeme de convoyage peut par
exemple étre constitué d'une chaine de maillons de transports destines a
porter une préforme ou une ébauche du recipient en vue de la faire circuler
le long d'un parcours a l'intérieur du four. Cette chaine est animée d'un
mouvement continu sur elle-meme.

Pour saisir la préforme, un maillon de transport comporte un
dispositif de préhension qui est mobile axialement par rapport au maillon et
qui, lorsqu'il est amené d'une position extréme deégagee a une position
extréme de préhension, s'engage axialement sur le col de I'ebauche.

On connait différents moyens qui permettent de commander les
déplacements des dispositifs de préhension entre leurs positions degagee

et de préhension. Ainsi, on utilise generalement un systeme a cames et a
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suiveurs de cames pour profiter du fait que, en général, le mouvement des
dispositifs de préhension est perpendiculaire a celui de la chaine de
convoyage. De maniere classique, chaque dispositif de prehension est
équipé d'un galet qui est destiné a coopérer avec des rampes inclinees
solidaires du chassis du four pour provoquer la montee ou la descente du
dispositif de préhension au niveau des postes de chargement ou de
déchargement des preformes.

Cependant, dans certains cas, les moyens de commande a cames ne
donnent pas entiere satisfaction. Cela est notamment |le cas lorsque le
dispositif de préhension comporte un mandrin qui est destine a etre regu
avec un serrage important a l'intérieur du col de la preforme.

Le chargement et le dechargement de la préforme nécessitent alors
des efforts relativement importants appliqués selon l'axe du dispositif de
préhension. Avec un systeme a cames, de tels efforts axiaux se traduisent
par des efforts encore plus important exerces sur la chaine de transport,
dans la direction du mouvement de celle-ci. Ainsi, a chaque fois qu'un
galet arrive au contact d'une came, la chaine subit un a-coup qui est
prejudiciable d'une part au bon synchronisme entre la chaine et les autres
éléments de l'installation de soufflage, et d'autre part a la duree de vie du
systéme de convoyage. Cet a-coup sera d'autant plus important que l|'on
cherche a avoir un mouvement rapide du dispositif de préhension, car Ii
faudra alors utiliser une came a forte inclinaison. De plus, dans ce cas, la
pression de contact entre le galet et la came devient importante au point
de menacer la longevité de ces deux elements.

Par ailleurs, dans les réalisations connues, la galet est decale par
rapport a l'axe du mouvement du dispositif de prehension. Aussi, lorsque
'effort de chargement ou de dechargement est important, le galet induit
sur le maillon correspondant de la chaine une couple de rotation important,
ce qui la encore peut étre a l'origine d'une usure prematuree du systeme
de convoyage. '

L'invention a donc pour but de proposer de nouveaux moyens de
commande des deplacements des dispositifs de préhension qul permettent
de limiter les efforts subis par la chaine de convoyage meéme lorsque
I'effort de chargement ou de dechargement de ia preforme est important.

Dans ce but, l'invention propose un four de conditionnement

thermique pour une installation de fabrication par soufflage de recipients
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en matériau thermoplastique, du type comportant une chaine de mailions
de transport comportant des dispositifs de préhension dont chacun est
destiné a porter une ébauche du récipient en vue de la faire circuler le
long d'un parcours a l'intérieur du four, du type dans lequel la chaine est
animée d'un mouvement continu le long de son parcours, du type dans
lequel chaque dispositif de préhension est mobile axialement par rapport
au maillon qui le porte pour, lorsqu'il est amené d'une position extréeme
dégagée a une position extréme de prehension, s'engager axialement sur
le col de I'ébauche, et du type dans lequel il est prévu des moyens ae
commande des déplacements des dispositifs de préhension entre leurs
positions dégagée et de préhension, caracterisé en ce que les moyens de
commande des déplacements des dispositifs de prehension comportent au
moins un mécanisme pourvu d'un bras qui est mobile selon une trajectoire
sensiblement parallele a la direction axiale de prehension et qul porte un
organe d'interface destiné a venir au contact du dispositif de préhension,
et en ce que l'organe d'interface est monté mobile sur le bras de maniere a
permettre un contact sans glissement avec le dispositif de prehension tout
en étant immobilisé par rapport au bras selon la direction axiale de
prehension.

Selon d’autres caracteéristiques de l'invention :

- le bras est commandé sur sa ftrajectoire selon un mouvement
alternatif entre une position initiale et une position finale ; et, pour une
position de contact du bras comprise entre ses positions initiale et finale,
'organe d'interface entre en contact avec le dispositif de prehension qul
est dans l'une de ses positions extrémes et le force vers l'‘autre de ses
positions extrémes, laquelle correspond a la position finale du bras ;

- I'organe d'interface est monté sur le bras de maniere mobile selon
une direction paraliele au mouvement des maillons de la chaine ;

- I'organe d'interface est rappelé élastiquement vers une position de
repos par rapport au bras, et, du fait du déplacement du chainon
correspondant entre le moment d'arrivee du bras en contact avec l'organe
d'interface et le moment d'arrivée du bras a sa position finale, l'organe
d'interface est écarté de sa position de repos par le dispositit de

préhension au contact duquel il se trouve ;
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- entre la position de contact et la position finale du bras, le
dispositif de préhension coopere par adhérence avec l'‘organe d'interface
pour l'ecarter de sa position de repos par rapport au bras ;

- au cours du mouvement de retour du bras de sa position finale vers
sa position initiale, l'organe d'interface est ramene vers sa position de
repos par des moyens de rappel elastiques

- 'organe d'interface est monté a coulissement sur le bras selon la
direction du mouvement des maillons de la chaine ;

- I'organe d'interface est composé d'au moins un galet qui est monte
a rotation sur le bras autour d'un axe perpendicuiaire a la direction axiale
de préehension et a la direction du mouvement des maillons de la chaine ;

- entre le moment d'arrivee de l'organe d'interface en contact avec le
dispositif de prehension et le moment d'arrivée du bras a sa position
finale, le dispositif de prehension coopere par adherence avec l'organe
d'interface pour entrainer le galet en rotation autour de son axe ;

- le dispositif de prehension comporte une tige dont un troncgon
central est guide axiaiement dans le maillon correspondant et dont les
deux extréemites opposées cooperent respectivement avec l|'ébauche et
avec le mecanisme, le meécanisme exerce un effort de poussee sur la tige,
et I'organe d'interface coopere en appui contre une surface de la tige qui
est sensiblement plane et perpendiculaire a la direction axiale.

- le dispositit de prehension comporte une tige dont un troncon
central est guide axialement dans le maillon correspondant et dont les
deux extrémites opposées cooperent respectivement avec ['ébauche et
avec le mecanisme, le mecanisme exerce un effort de traction sur la tige,
I'organe d'interface presente la forme d'un profile en U presentant deux
branches paralleles dont les extrémités sont rabattues vers l'interieur pour
delimiter une fente permettant le passage de la tige, la tige des dispositifs
de préhension porte une téte de commande qui est destinee a circuler
entre les deux branches du profile et qui presente une largeur supérieure'é
la largeur de la fente de telle sorte que, lorsque l'organe d'interface est
déplace axialement par le bras, les extréemités rabattues du profile
cooperent avec la téte pour commander le deplacement axial du dispositif
de prehension ;

- le dispositit de prehension comporte une tige dont un troncon

central est guide axialement dans le maillon correspondant et dont les
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deux extrémités opposées cooperent respectivement avec l'eébauche et
avec le mécanisme, le mécanisme exerce un effort de traction sur ia tige ;
le bras présente la forme d'un profile en U présentant deux branches
paralléles dont les extrémités sont rabattues vers l'interieur pour delimiter
une fente permettant ie passage de la tige ; chacune des deux extremites
rabattues porte au moins galet ; la tige des dispositifs de préehension porte
une téte de commande qui est destinee a circuler entre les deux branches
du profilé et qui présente une largeur supérieure a la largeur de la fente de
telle sorte que, lorsque le bras est déplacé axialement, les galets des
extrémités rabattues du profilé coopéerent avec la téte pour commander le
déplacement axial du dispositif de prehension ;

- le mouvement alternatif du bras est commandé par un systeme a
bielle et a manivelie ; et

- les moyens de commande des déplacements des moyens de
préhension comportent deux mécanismes dont ['un commande le
déplacement des dispositifs de préhension de leur position extreme
dégagée vers leur position extréme de préhension, et dont lautre
commande le deplacement inverse.

D’autres caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront a
la lecture de la description détaillée qui suit ainsi que dans les dessins
annexes dans lesquels :

- les figures 1 et 2 sont des vues en coupe axiale qui illustrent le
dispositif de préhension d'un maillon de la chaine de transport, ce
dispositif étant illustré respectivement dans une position haute degagee et
dans une position basse de prehension d'une preforme ;

- la figure 3 est une vue en perspective illustrant un mode de
réalisation d'un mécanisme de commande des déplacements du dispositif
de prehension ;

- la figures 4 est une vue en coupe des moyens de commande
illustrés a la figure 3, et sur laquelle on a illustre de plus |'outil adaptab'l‘e
sur ce mécanisme pour commander le déplacement du dispositif de
préhension de sa position haute vers sa position basse, cet outil etant plus
particulierement illustré en perspective a la tigure 5 ;

- la figure 6 illustre, en perspective, un outil adaptable sur le
mécanisme de commande pour ramener le dispositif de prehension de sa

position basse vers sa position haute
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- les figures 7A a 7D illustrent, de maniere schematique en coupe
axiale, une opération permettant la préehension de la preforme ;

- les figures 8A a 8D illustrent de la méme maniere une operation
permettant la libération de la preforme | et

- les figures 9 et 10 sont des vues similaires a celles de la figure 3
illustrant des variantes de realisation de l'invention.

L'invention va maintenant étre décrite dans le cas particulier d'un
four de traitement thermique d'une préforme 10 en materiau
thermoplastique, par exemple en PET. La préforme 10 est realisee par
moulage par injection et elle présente un col 12 qui est forme directement
4 sa forme finaie, le col comportant notamment une collerette radiale
externe 14. Pour des raisons de clarté de la description, on considérera
dans toute la suite du texte que la préforme 10 est disposee verticalement,
col en haut, ainsi que cela est illustré par exemple aux figures 1 et 2. Les
termes géométriques utilisés pour decrire l'invention decoulent de cette
convention et ne doivent pas étre considérés comme des limitations a la
portée de l'invention.

Sur les figures 1 et 2, on a illustré de maniere schematique et
partielle le dispositif de préhension 16 d'un maillon de transport dont un
corps principal 18 n'est illustré ici que de maniere tres partielle. Le corps
principal 18 est destiné a étre relié a deux autres maillons similaires en
étant articulé par rapport a ceux-ci autour d'un axe vertical pour former
une partie d'une chaine de transport de préformes dans le four. Dans cet
exemple, la chaine se déplace donc pour l'essentiel dans un plan
horizontal. Cependant, les maillons de transport et leurs modes de liaison
pourront étre réalisés de maniere difféerente sans sortir du cadre de
l'invention. lls pourront méme étre indépendants les uns des autres, a
condition toutefois de disposer de moyens d'entrainement synchronises
pour que deux maillons soit écartes du méme pas, au moins au niveau de
la zone de préhension de la preforme.

Le dispositif de préhension 16 comporte une tige cylindrique 20
d'axe vertical A, qui est montée a rotation autour de son axe dans un
fourreau 22 qui est lui-méme monté a coulissement dans le corps principal
18 selon l'axe A,. La tige 20 et le fourreau 22 sont solidaires axiaiement
I'un de l'‘autre de sorte gque le dispositif de préhension 16 peut coulisser

entre deux positions extrémes, a savoir une position haute degagee
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illustréee a la figure 1 et une position basse de préhension illustree a la
figure 2. '

Le fourreau 22, dont la torme generale est cylindrique, comporte
deux meplats lateraux 24 qui s'etendent axialement sur la longueur de !a
course du dispositif de prehension et qui sont diametralement opposes. Le
maillon comporte des patins 26 qui sont sollicites en appui radialement par
des ressorts 28 contre les meplats 24 pour maintenir par freinage la
position axiale du fourreau 22, et donc celle du dispositif de prehension
16.

A son extremite superieure, la tige 20 comporte une téte de
commande 30 dont la forme generale est cylindrique. A sa base, la téte 30
présente une roue dentée 32 dont le diametre est supérieur a celui du
fourreau 22 pour pouvolr cooperer avec une cremaillere fixe (non
représentee) du four afin de provoquer la rotation de la tige 20 autour de
son axe A, lorsque ile maillon de transport se deplace dans le four.

A son extremite inférieure, la tige 20 porte un mandrin de préehension
34 qui presente une forme adaptee au col 12 de la préeforme 10. Le
mandrin 34 ici représenté présente une forme sensiblement cylindrique
mais, dans la pratique, sa forme pourra étre plus complexe. Bien entendu,
dans le cas ou l'on souhaiterait saisir la préforme par l'extérieur du col, le
mandrin 34 serait remplaceé par exemple par une cloche de préhension.

Pour effectuer la prehension de la preforme 10 a l'entrée du four, le
mandrin 34 doit étre engagé axialement vers le bas a l'intérieur du col 12
de la pretforme 10, ce qui est effectue en deplacant I'ensemblie du dispositif
de prehension 16 de sa position haute a sa position basse.

Le mandrin est recu avec serrage dans ie col, ce qui impligue que
l'engagement necessite une certaine force selon la direction de l'axe A,.
Cette force est dependante notamment du degre de serrage et elle peut
par exemple atteindre environ 150 daN dans certaines applications. On
notera que la reprise de l'‘effort axial de prehension par la preforme se fait
par exemple par appui de sa collerette 14 sur une surface d'appui 340
dépendante du maillon de transport.

Une fois engagé dans le col 12, le mandrin 34 peut donc porter la
preforme 10 et meme l'entrainer en rotation autour de son axe A,,.

A la sortie du four, il faut au contraire degager le mandrin 34

axialement vers le haut pour libérer la preforme 10. Comme le mandrin a
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alors tendance a emmener la préforme 10 avec lui vers le haut, il faut
prévoir des moyens d'éjection qui la bloque vers le haut. A cet effet, le
maillon de transport comporte un éjecteur tubulaire 36 d'axe A, qui est
solidaire du corps principal 18 du mailion et dont le diametre interne est
sensiblement égal au diametre interne du col 12 de la pretorme 10.

En position dégagée, le mandrin 34 est recu a l'intérieur de I'ejecteur
36, tandis qu'en position basse, le mandrin 34 dépasse en dessous de
I'extrémité inférieure de l'éjecteur 36. Ce dernier est agence de telle sorte
que son bord inférieur soit situé juste au-dessus du bord superieur du co!
de la preforme 10.

Aussi, lorsque la préforme 10 est ramenée vers le haut par le
mandrin 34, elle vient se bloquer en appui contre I'éjecteur 36. Le mandrin
34 poursuivant sa remontée, il finit donc par se degager entierement du col
12 de la préforme, et cette derniere se trouve ainsi libérée. Bien entendu
I'éjecteur pourrait aussi prendre appui contre la collerette 14.

L'invention concerne plius particulierement iles moyens qui permettent
de commander le dispositif de prehension 16 entre ses positions haute et
basse.

Plus précisément, le four selon l'invention comporte des moyens gul
permettent, en entrée de four, de commander |le dispositif de prehension
16 de sa position haute vers sa position basse pour commander la
préhension de la préforme, et, a la sortie du four, des moyens qul
permettent de le ramener de sa position basse a sa position haute. Ces
deux moyens sont trés similaires et comportent d'ailleurs deux mecanismes
identiques 38 sur lesquels on adapte un outil spécifique a la commande de
montee ou a la commande de descente.

Le mécanisme commun 38 est illustré en perspective sur la figure 3
et en coupe sur la figure 4. Sur la figure 4, on a aussi iliustre un outil
poussoir 40 spécifique a la commande de descente pour assurer la
préehension de la preforme 10.

Le mécanisme 38 comporte un chassis 42 qui est destine a etre fixe
sur un béati du four. Sur ce chéassis 42, un bras en forme d'equerre 44 est
monté de maniére a pouvoir coulisser selon la direction de prehension,
c'est-a-dire en l'occurrence selon la direction verticale. Pour ce faire, on

utilise une liaison glissiere formee d'une part d'un rail vertical 46 solidaire
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d'un montant vertical 50 de I'équerre 44, et d'autre part d'un chariot fixe 48
solidaire du chassis 42.

Le mécanisme comporte des moyens pour provoguer un mouvement
alternatif de !'équerre 44 selon la direction axiale de préhension. Dans
'exemple proposé, on utilise un systéeme a bielle 84 et a manivelle 86
entrainé par un moteur électrique rotatif 88 d'axe horizontal. Bien entendu
tout autre moyen connu pour imposer un mouvement axial alternatif a
'équerre 44 peut étre utilisé. Ainsi, les mouvements de I‘'équerre
pourraient étre commandés par un verin.

A 'extrémité inférieure de son montant vertical 50, le bras en forme
d'équerre 44 comporte une plaque inferieure 52 horizontale sur la face
inférieure de laquelle est fixé un rail horizontal 54 faisant partie d'une
seconde liaison glissiére. Un chariot mobile 56 est monte sur le rail
horizontal 54 de maniére a pouvoir coulisser par rapport a l'equerre 44
selon une direction horizontale qui est donc perpendiculaire a la direction
verticale de préhension de la préforme et qui correspond a la direction de
déplacement de la chaine de transport des preformes.

Le chariot mobile 56 est destiné a porter I'un ou l'autre des deux
outils spécifiques 40, 60 illustrés plus en détail respectivement aux figures
5 et 6.

Chacun de ces deux outils 40, 60 comporte une platine superieure
62 qui est pourvue d'orifices d'indexation 64 destinés a recevoir des pions
d'indexation 58 qui s'étendent axialement vers le bas depuis le chariot
mobile 56. La platine 62 est fixée sur le chariot 56 par exemple par deux
vis (non representees). '

Chacun des deux outils 40, 60 comporte aussi une plaque d'apput 66
qui s'étend dans un plan vertical perpendiculaire a la direction de
coulissement du chariot mobile 56 et qui est destinée a étre fixee
directement sur la plague inférieure 52 de I'équerre 44. La plaque d'appul
66 de chaque outil porte deux guides paraliéles 68 qui s'étendent selon Ia
direction de coulissement du chariot mobile 56 et qui sont regus chacun a
coulissement au travers d'un orifice de guidage perce dans la platine 62.
Les guides 68 servent a supporter des ressorts helicoldaux de
compression 70 qui sont interposés entre la platine 62 et la plaque d'appul

66 pour les écarter l'une de l'autre. L'extréemite libre des guides 68
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comporte un renflement contre lequel la platine 62 vient en butee sous
I'action des ressorts 70.

Ainsi, lorsque l'un ou l'autre des deux outils 40, 60 est monte sur le
chariot mobile 56, la platine 62 peut coulisser selon la direction horizontale
par rapport a I'équerre 44. Toutefois, sous l'action des ressorts 70, elle est
rappelée vers une position de repos dans laquelle elie est en butee contre
les renflements 72 des guides 68.

Sur les figures 4 et 5, on a illustré l'outil poussoir 40 destine a
commander ie déplacement d'un dispositif de préhension 16 vers le bas,
simplement en appuyant sur la face supérieure la téte de commande 30 de
ce dernier. L'outil poussoir 40 présente un fGt tubulaire 74 qui s'etend
axialement vers le bas depuis la platine 62 et qui est muni sur sa face
interne d'un filetage a pas fin pour permettre la fixation et le
positionnement axial précis d'un plot cylindrique 76 dont la face inferieure
est destinée a venir prendre appui contre la téte de commande 30 pour en
provoquer la descente. Un contre-écrou 78 permet de bloquer le plot 76
sur le fGt 74 pour eviter tout dereglage de sa position axiale.

L'outil fourche 60 qui est illustré a la figure 6 presente deux
jambages 80 en forme de plaques paralléles qui s'étendent verticalement
vers le bas depuis la platine 62. Chaque jambage 80 comporte, a son
extrémité inférieure, un rebord transversal interne 82 qui s'etend en
direction de l'autre jambage. L'écartement transversal et la hauteur des
jambages 80 sont supérieurs aux dimensions correspondantes de la tete
de commande 30 de maniere que cette derniere puisse circuler entre les
deux jambages. Au contraire, |'écartement transversal des deux rebords
est supérieur au diametre du fourreau 22 mais inférieur a celui de la roue
dentée 32 de facon que, lorsque la téte 30 est regue entre les deux
jambages 80 et que I'outil fourche 60 est déplace vers le haut, les rebords
82 viennent coopérer avec une face inferieure 33 de la téte 30 pour
emmener celle-ci vers le haut.

Les schémas des figures 7A a 7D permettent d'illustrer le
fonctionnement des moyens de commande selon l'invention dans le cas de
la préhension de la préforme. Sur ces schémas, on a represente la tete de
commande 30 de deux maillons successifs de la chaine de transport. Les
dispositifs de préhension de ces deux maillons ont respectivement comme

axe les axes A, et An,1.
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A |'étape illustrée a la figure 7A, I'équerre 44 est dans une position
initiale haute et l'on peut voir que la téte de commande 30 de l'un des
maillons s'approche suivant le mouvement de la chaine de transport, c'est-
a-dire de gauche a droite en considérant les figures. La face inferieure du
plot 76 de l'outil poussoir 40 est alors située plus haut que la tete de
commande 30.

A partir de cet instant, le systeme a bielle et a manivelle provoque ie
début de la descente du bras en forme d'équerre 44. L'outil poussolir 40 est
alors en position de repos par rapport a I'equerre, c'est-a-dire repousse en
appui vers la gauche par les ressorts 70.

A |'étape 7B, on voit que le maillon de la chaine de transport s est
déplacé jusqu'a venir en partie a l'aplomb de l'outil poussoir 40. Cet
instant correspond sensiblement au moment auquel la face inferieure du
poussoir 40 arrive au contact de la téte de commande 30. En realite, on
voit que le poussoir 40 et la tete de commande 30, bien qu'étant
sensiblement de méme diametre, ne coopérent que par la moitie de leurs
surfaces respectives car le contact se produit avant que leurs axes An et
X-X ne coincident. On remarque que le poussoir 40 est encore en position
de repos par rapport a l'equerre 44.

A partir de cet instant, le mouvement de descente de l'equerre 44
continuant, le poussoir exerce sur la téte de commande une poussee vers
le bas, ce qui permet au mandrin de préhension 34 de péenetrer a l'interieur
du col 12 de la préforme. Cependant, tout au long du mouvement de
descente du poussoir 40 et de la téte de commande 30, cette derniere
continue de se déplacer avec le maillon de la chaine de transport seion la
direction horizontale alors que l'equerre 44, elle, ne peut se deplacer selon
cette direction. Aussi, comme on peut le voir a la figure 7C, le poussoir 40
est alors écarté horizontalement de sa position de repos par la tete 30 par
coulissement du chariot mobile 56 par rapport a l'equerre 44, ceci en
comprimant les ressorts 70.

Dans I'exemple proposé, cet entrainement du poussoir 40 se tait par
simple adhérence de la face inférieure du poussoir 40 sur la tete 30, sans
glissement de l'un par rapport a l‘autre, cette adherence etant le resultat

de I'effort axial de préhension nécessaire pour permettre 'engagement du

mandrin 34 dans le col de la preforme.
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Lorsque l'‘équerre 44 a atteint sa position finale basse, le systeme a
bielle et a manivelle commence alors le mouvement de remontee. Des lors,
le contact entre le poussoir 40 et la téte de commande 30 est rompu de
sorte que cette derniére, freinée par les patins 26, a atteint sa position
extréme basse de préhension de la préforme. On remarque donc que la
position extréme basse du dispositif de préhension 16 est déterminee par
la position finale basse du poussoir 40. Le fait d'avoir un poussoir en deux
parties, dans lequel on peut regler la position du plot cylindrique 76 par
rapport a la platine 62, permet donc de définir avec précision la position
extréme basse du dispositif de prehension 16, donc de definir avec
précision la distance sur laquelle le mandrin 34 est engagée dans le col de
la preforme.

Par ailleurs, comme on peut le voir a la figure 7D, des que le contact
avec la téte de commande est rompu, les ressorts 70 repoussent l'outil
poussoir 40 vers sa position de repos par rapport a l'equerre 44. De sorte
que le mécanisme se trouve dans sa configuration initiale. On voit par
ailleurs que la téte de commande 30 du maillon suivant se presente alors
en position en vue d'étre, a son tour, déplacee vers le bas par le poussoir
40.

Les figures 8A a 8D illustrent de maniere similaire le fonctionnement
des moyens de commande au moment de la libération de la preforme.

A la figure 8A, le mécanisme est illustre en position initiale basse,
avant que la téte de commande 30 du premier des deux maillons
considérés n‘arrive au niveau de !'outil fourche 60. On remarque qgue les
rebords 82 des jambages sont alors situés en dessous de la face inferieure
33 de la téte 30 qui est dans sa position extréme basse. De la sorte, la
téte 30 peut venir s'engager entre les jambages 80 du fait du mouvement
de la chaine de transport.

A la figure 8B, on a illustré la position de contact de l'equerre 44
pour laquelle les rebords 82 arrivent au contact de la tete 30 au cours de
leur mouvement de montée. La encore, le contact se produit avant que la
téte 30 ne soit arrivée exactement a l'aplomb de I'outil fourche 60.

A la figure 8C, l'équerre 44 a atteint sa position finale haute,
entrainant vers le haut la téte 30 jusqu'a sa position extréme haute. Dans

le méme temps, du fait de l'effort nécessaire a I'extraction du mandrin 34,
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1a téte 30 entraine l'outil fourche 60 selon la direction horizontale par
rapport a I'équerre 44, en comprimant les ressorts 70.

Dés cet instant, le systéme a bielle et a manivelle provoque de
nouveau la descente de l'équerre 44, et donc la rupture du contact entre
les rebords 82 et la téte 30, laquelle reste dans sa position haute grace
aux patins 26. Au contraire, ies ressorts 70 raménent alors 'outil fourche
60 vers sa position de repos. Maigré cela, |'outil fourche peut regagner sa
position initiale basse avant que la téte de commande suivante d'axe Any;
ne se présente en position de contact.

Dans l'exemple proposé, le moteur electrique 838 tourne a vitesse
constante de sorte que les temps de montée et de descente des outils 40,
60 sont identiques. Cependant, on pourrait prévoir que le moteur soit
commandé de telle sorte que I'un des deux mouvements de montée ou de
descente se produise plus rapidement que l'autre, par exemple en vue
d'éviter tout risque d'interférence de I'outil avec la téte suivante lors du
mouvement de retour. Cette possibilité pourrait aussi étre utilisee en vue
d'obtenir une vitesse prédéterminée de déplacement du dispositif de
préhension, indépendamment de la vitesse de déplacement de la chaine de
convoyage, laquelle est liée par exemple a la cadence de la machine de
soufflage associee au four.

les figures 9 et 10 illustrent deux mecanismes conformes aux
enseignements de l'invention mais dans lesquels les organes d'interface
par lesquels le mécanisme agit sur la tete 30 de la tige 20 ne sont pas
montés a coulissement sur le bras 44, mais sont constifués d'au moins un
galet monté a rotation sur le bras 44 autour d'un axe horizontal pour
pouvoir rouler sur la téte 30 de la tige 20.

Sur la figure 9, on peut voir que sous la plaque inférieure 52 du bras
44 on a monté un outil pour commander le dispositif de prehension 16 de
sa position haute a sa position basse. Cet outil est constitue d'un simple
galet 98 monté a rotation sur une chape 96 autour d'un axe horizontal Y-Y
qui est perpendiculaire a la fois a la direction axiale de préhension et a la
direction du mouvement de la chaine de convoyage. La chape 938 esl fixee
rigidement sous la plaque inferieure Sz.

De la sorte, lorsque le bras 44 est commandé de sa position haute
vers sa position basse, le galet 98 vient en appui contre la téite de

commande 30. Une fois au contact, le galet 98 peut pousser la tige 20 vers
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le bas. Dans le méme temps, étant donné le déeplacement du maillon 18, le
galet 98 roule sur la téte 30, sans induire aucune force parasite sur le
mailion.

Sur la figure 10, on a représenté un outil 89 destiné a étre fixe
directement sous la plague inférieure 52 du bras 44 pour assurer la
remontée du dispositif de préhension vers sa position haute. Cet outil 89
nrésente une forme similaire a celle de l'outil fourche 60 décrit plus haut,
et il comporte donc deux jambages paralleles 90, chacun d'eux etant muni
a son extrémité inférieure d'un rebord transversal interne 92.

Toutefois, dans ce mode de realisation de l'invention, |'outil 89 est
fixe par rapport au bras 44 mais les rebords 92 des jambages 90 sont
pourvus chacun de deux galets 94 qui sont montés a rotation autour de
leurs axes, lesquels sont perpendiculaires a la fois a la direction axiaie de
préhension et a la direction du mouvement de la chaine de convoyage. Ces
galets 94, qui affleurent au-dessus de la face supeérieure des rebords 92,
sont destinés a venir au contact de |la face inférieure 33 de la téete 30.

Ainsi, lorsque le bras 44 provoque la remontée d'un dispositif de
préhension, les galets 94 permettent a la téte 30 de se deplacer par
rapport au bras 44 selon la direction du mouvement de la chaine de
convoyage sans que ce deéeplacement relatif n'introduise aucun effort
s'opposant au mouvement de la chaine grace au fait que le contact entre
les galets 94 et la téte 30 se fait avec roulement et pas avec glissement.

On le voit, le mécanisme selon l'invention permet de commander ie
dispositif de préhension de chaque mecanisme de maniere rapide, avec
une force importante et sans introduire d'effort parasite sur la chaine de

transport.
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REVENDICATIONS

1. Four de conditionnement thermique pour une installation de
fabrication par soufflage de recipients en materiau thermoplastique, du
type comportant une chaine de maillons de transport comportant des
dispositifs de prehension (16) dont chacun est destiné a porter une
ébauche (10) du recipient en vue de la faire circuler le long d'un parcours
a l'intérieur du four, du type dans leque! la chaine est animeée d'un
mouvement continu le long de son parcours, du type dans lequel chaque
dispositif de prehension (16) est mobiie axialement par rapport au mailion
(18) qui le porte pour, lorsqu'il est amene d'une position extréme degagee
a une position extreme de prehension, s'engager axialement sur le col (12)
de |'ébauche (10), et du type dans lequel il est prevu des moyens de
commande des deplacements des dispositifs de préhension entre leurs
positions dégagee et de préhension,

caracterise en ce que les moyens de commande des deplacements
des dispositifs de prehension comportent au moins un mécanisme pourvu
d'un bras (44) qui est mobtie selon une trajectoire sensiblement parallele a
la direction axiale (A,) de prehension et qui porte un organe d'interface
(40, 60) destiné a venir au contact du dispositit de préehension (16), et en
ce que l'organe d'interface (40, 60) est monte mobile sur le bras
(44) de maniere a permettre un contact sans glissement avec le dispositif
de preéhension tout en etant immobilise par rapport au bras selon la

direction axiale de prehension.

2. Four selon la revendication 1, caracterise en ce que le bras (44)
est commande sur sa trajectoire selon un mouvement alternatif entre une
position initiale et une position finale, et en ce que, pour une position de
contact du bras comprise entre ses positions initiale et finale, l'organe
d'interface (40, 60) entre en contact avec le dispositif de
préhension (30, 16) qui est dans l'une de ses positions extrémes et le

force vers l'autre de ses positions extremes, laquelle correspond a la

position finale du bras (44).
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3. Four seion la revendication 1 ou 2, caractéerise en ce que l'organe
d'interface (40, 60) est monte sur le bras (44) de maniere mobile selon une

direction parallele au mouvement des maillons de la chaine.

4. Four selon la revendication 3, caracterise en ce que l'organe
d'interface (40, 60) est rappele elastiquement vers une position de repos
par rapport au bras (44), et en ce que, du fait du deplacement du chainon
(18) correspondant entre le moment d'arrivee du bras en contact avec
I'organe d'intertace et le moment d'arrivee du bras a sa position finale,
l'organe d'interface (40, 60) est ecarte de sa position de repos par le

dispositif de prehension (30, 16) au contact duquel il se trouve.

5. Four selon la revendication 4, caracterise en ce que, entre la
position de contact et la position finale du bras (44), le dispositif de
préhension (30, 16) coopere par adherence avec l‘organe d'interface (40,

60) pour l'ecarter de sa position de repos par rapport au bras (44).

6. Four selon l'une des revendications 4 ou 5, caracterisé en ce que,
au cours du mouvement de retour du bras (44) de sa position finale vers sa
position initiale, I'organe d'intertace (40, 60) est ramené vers sa position

de repos par des moyens de rappel elastiques (70).

7. Four selon 'une gquelconque des revendications 3 a 6, caracterise
en ce que l'organe d'intertace (40, 60) est monte a coulissement sur le

bras selon la direction du mouvement des maillons de la chaine.

8. Four selon l'une des revendications 1 ou 2, caractérise en ce que
I'organe d'interface est compose d'au moins un galet quil est
monté a rotation sur le bras autour d'un axe (Y-Y) perpendiculaire a la

direction axiale de prehension et a la direction du mouvement des maillons

(18) de la chaine.

9. Four selon la revendication 8, caracterise en ce que., entre le
moment d'arrivee de l'organe d'intertace (94, 98) en contact avec le

dispositif de prehension et le moment d'arrivee du bras (44) a sa position
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finale, le dispositif de préhension (30, 16) coopere par adherence avec

I'organe d'interface (40, 60) pour entrainer le galet en rotation autour de

SOon axe.

10. Four selon l'une queliconque des revendications 1a09,
caracterise en ce que le dispositit de prehension (16) comporte une tige
(20) dont un trongon central est guide axialement dans le maillon (18)
correspondant et dont les deux extremites opposées (34, 30) cooperent
respectivement avec l'ebauche (10) et avec le mecanisme, en ce que le
mécanisme exerce un effort de poussee sur la tige (20), et en ce que
l'organe d'interface (40, 98) coopere en appui contre une surface (30) de

la tige (20) qui est sensiblement plane et perpendiculaire a ia direction

axiale,

11. Four selon l'une quelconque des revendications 3 a 7,
caractérisé en ce que le dispositif de prehension comporte une tige (20)
dont un troncon central est guide axialement dans le maillon (18)
correspondant et dont les deux extremites opposees (34, 30) cooperent
respectivement avec l'ebauche (10) et avec le mécanisme, en ce que le
mecanisme exerce un effort de traction sur la tige (20), en ce que l'organe
d'interface (60) présente la forme d'un profilé en U présentant deux
branches paralleles (80) dont les extremites (82) sont rabattues vers
'intérieur pour delimiter une fente permettant le passage de la tige (20),
en ce que la tige (20) des dispositifs de prehension porte une téte de
commande (30) qui est destinee a circuler entre les deux branches (80) du
profilé et qui présente une largeur superieure a la largeur de la fente de
telle sorte gque, lorsque l'organe d'interface (60) est déplacé axialement
par le bras (44), les extremites rabattues (82) du profile cooperent avec la

téte (30) pour commander le déplacement axial du dispositif de prehension

(16).

12. Four selon l'une des revendications 8 ou 9, caracterise en ce que
le dispositif de prehension comporte une tige (20) dont un troncon central
est quidé axialement dans le maillon (18) correspondant et dont iles deux
extrémités opposées (34, 30) coopeéerent respectivement avec l|'ébauche

(10) et avec le mécanisme, en ce gue ie mecanisme exerce un effort de
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traction sur la tige (20), en ce que le bras (44) présente la forme d'un
profile en U presentant deux branches paralleles (90) dont les extrémités
(92) sont rabattues vers l'interieur pour delimiter une fente permettant le
passage de la tige (20), en ce que chacune des deux extrémités rabattues
(92) porte au moins galet (94), en ce que la tige (20) des dispositifs de
préhension porte une téte de commande (30) qui est destinée a circuler
entre les deux branches (90) du profile et qui présente une largeur
supérieure a la largeur de la fente de telle sorte que, lorsque le bras (44)
est deplace axialement, |les galets (94) des extrémités rabattues (92) du
profile cooperent avec la téte (30) pour commander le déplacement axial

du dispositit de prehension (16).

13. Four selon P'une quelconque des revendications 1312,

caracterise en ce que le mouvement alternatif du bras (44) est commandé

par un systeme a bielle (84) et a manivelle (86).

14. Four selon I'une quelconque des revendications 13 13,
caracterise en ce que les moyens de commande des déplacements des
moyens de prehension comportent deux meécanismes dont [‘'un commande
le deplacement des dispositifs de prehension (16) de leur position extréme
degagee vers leur position extréme de préhension, et dont [‘autre

commande le deplacement inverse.



CA 02371256 2006-04-04

PCT/FR00/00836

WO 00/64658

A
—

N ®
@

B mﬂﬁﬂhﬂ/ﬂﬂtr////i S

AN el L D5 Q!‘.l‘.“h\.“‘“\‘l‘gg\.«Q.;..,_E...._ “ -
.- lllllllll ‘ .... :m m
. ......
3”&%%%&/
/7 z N .. o\ = :

)
)
O
s
O
—
(™~
/
So—
(N2
) O O
. / L N N © \ P 1
= (\2 n. ]
A , ,,/, Y w = o —— '/‘ .'4.”/
S R , -_.,,.,M?ﬁw.?////// SN
J AT TR e Otk \\WA\\.\\\\‘\.&!‘\\Q@& ......
r. AH—/_”’“ T T e T e e e ST e , —
AN T T P T T T

FIG.2

FIG.1



WO 00/646358 CA 02371256 2001-10-23 PCT/FR00/00836

</

38




WO 00/64658

CA 02371256 2001-10-23

3/77

88

38

PCT/FR00/00836

P
l o190

Z J"lllln

N\ sz

46\,§\
48 \ ‘

V4

)

’

84
W‘ .l.l
N\ e
] 17
T ...,
v, 50
44
I 54
4 52

Jm,};

\\&2&
L

E
It
66
B
74 ==
\_/g"[; :
[ 68

(0



WO 00/64658

62

CA 02371256 2001-10-23

!Eg'.:'.‘
|||||
ARRREN

4/

A
.I '''''
: AR
‘ i

' ’ .
H .

66

80

PCT/FR00/00836

. 64

FIG.6



WO 00/646358

84

CA 02371256 2001-10-23 PCT/FR00/00836
D/ 7
. -
N\ -
N\, ] .
\ NN &
\ —
4 =
D u—
<<
<F ‘/\
\ @,
N\ l\
/ =
o .
<
— 3
< A OSONONANNNN -
< ><

<
< ‘/\
N
N
&__ : L \\\L"\ _ \\
OO0
g 7
O
< <

11nnAL l]

ZIR=

——
I 11111

IX
N
FIG.7B

N
: n
: f -
X
Q
QT Q£
\Z L <
N K / ™~
sl i nQ
. i
N AN
0 < —
+
-



WO 00/64658 CA 02371256 2001-10-23 PCT/FR00/00836

6 /"7
s>
< \ - Q
\\\ § 9
% Oj g
O —
+
< 1) SSNANNEe 3
Yr\/\ ’nun?.]“' = T r
Vio\mde | g O
e — NN o
L\Esék EN N\ U
- -
e S a I .-
—
+
=
g: <=
. :
N\ %
&
S N
/ > =

FIG.BA




WO 00/64658 CA 02371256 2001-10-23 PCT/FR00/00836

7/




R 7

//
7




	Page 1 - abstract
	Page 2 - abstract
	Page 3 - abstract
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - claims
	Page 20 - claims
	Page 21 - claims
	Page 22 - claims
	Page 23 - drawings
	Page 24 - drawings
	Page 25 - drawings
	Page 26 - drawings
	Page 27 - drawings
	Page 28 - drawings
	Page 29 - drawings
	Page 30 - abstract drawing

