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©) Procédé et dispositif de contrble automatique d'une instaliation de remplissage de récipients.

@ La présente invention concerne des installations de rem-
plissage de récipients.

Le dispositif de contrdle comporte un carrousel de trans-
fert 20 disposé en série par l'intermédiaire d'une étoile de
transfert4, avec un carrousel de remplissage & dosage pondé-
ral 10. Le carrousel de transfert comporte n,-1 postes stati-
ques 21 et un poste de balance de comparaison 22, le nombre
n, des postes du carrousel de transfert étant premier avec le
nombre n des postes 11 du carrousel de remplissage 10,
permettant ainsi d’établir un pesage de comparaison des
récipients remplis 100 prélevés de fagon séquentieile a partir
du carrousel de remplissage et ainsi de corriger individuelle-
ment les balances de pesage du carrousel de remplissage 10.

Application notamment aux installations d’embouteil-

age
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La présente inventionconcerne les machines de rem-
plissage, et plus particulidrement un procédé et un dispositif
de sélection séquentiel et de pesée des récipients remplis sur
la machine de remplissage, coopérant sélectivement avec les
postes de remplissage de cette machine, afin de contrdler et
corriger éventuellement les quantités de produit distribuées
dans les récipients.

La présente inventionconcerne également un procédé
de sélection séquentiel des récipients remplis, de contrdle de
quantités de produits distribués et de correction de ces quan-
tités en fonction d'une valeur de référence.

La présente invention concerne plus spécifiquement
quoique de facon non limitative, les machines de remplissage
rotative du type & dosage pondéral ou volumétrique.

Les machines de remplissage rotatives multipostes, a
dosage pondéral, comportent généralement un carrousel tournant
comprenant principalement un bac pour le produit de remplissa-
ge, muni de tétes de remplissage, et des postes de pesage pla-
cés au—-dessous de ces t&tes et reliés fonctionnellement & ces
derniéres.

En fonctionnement,les récipients 38 remplir sont intro-
duits en continu sur les postes de pesageoll ils déclenchent 1l'ou-
verture des tétes de remplissage et, lorsque le poids requis du
produit s'est écoulé du bac dansles récipients, le poste de pe-
sage émet un signal qui provoque la fermeture de la t&te avec
laquelle il coopére. Le récipient plein est alors évacué vers
un carrousel de fermeture et d'obturation.

Le poids du produit dans le récipient doit &tre léga-
lement compris dans une certaine plage autour d'une valeur pré-
déterminée, et 1l importe que 1l'industriel procédant au condi-
tionnement s'assure réguliérement de la conformité de son ma-
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tériel & ces exigences lé&gales.
Le contrdle s'effectue habituellement deo{POanSESe

- suivante :

- on préléve en sortie du carrousel un nombre de ré-
cipients successifs remplis &gal au nombre des postes de la ma-
chine et 1l'on identifie ces récipients par rapport au poste
dont ils proviennent ;

= on pése suru® balance de comparaison externe les
récipients remplis ainsi prélevés;

- on répéte &ventuellement quelques instants plus
tard ces opérations;

- on détermine et on reléve l'Ecart moyen de pesé&e
par rapport 38 la plage autorisée; et

- on ajoute ou l'on retire des masses tarées sur les
postes de pesage pour corriger le ou les postes qui se révélent
distribuer des quantités de produits & l'extérieur de la plage
requise. B

L'ensemble de ces opérations manuelles, simple 3 effec-
tuer,n'implique pas l'arrét de la machine et ne demande qu'une
action extérieure localisée (adjonction ou retrait des masses
tarées).

Toutefois, si, avec un tel appareil, on est conduit a
conditionner des produits différents, ou si la capacité ou le
type des récipients 3 remplir change sur une m&me ligne de con-
ditionnement, ces opérations de contrdle doivent &tre effectuées
4 chacun de ces changements.

En outre,pour des cadences minimales couramment utili-
sées, par exemple de l'ordre de 7000 récipients d'un litre par
heure, il sort prés de 100 récipients & la minute, du carrousel
de remplissage, soit prés de 2 récipients par seconde. Si la ca-
dence de conditionnement est poussée au double ou au triple de
cette valeur, comme cela est fréquemment le cas actuellement, ou
si les récipients sont plus petits (par exemple conditionnement
sous la forme de demi-litres) ,et donc remplis plus vite,-la ca-
dence de sortie des récipientsde la machine est telle que l'opé-
rateur éprouve de sérieuses difficultés & mener 3 bien le con-
trole tel que décrit ci-dessus.

Si enfin se conjuguent les problémes de cadence et de
changement de conditionnement sur une méme chaine,le contrdfle
peut se révéler &tre une taéhe excessivement longue et délica-
te risquant d'obérer les cofits de fonctionnement d'une telle

>
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Il s'est donc avéré souhaitable de pouer?r une ma-
chine de remplissage du type précédemment décrit d'un moyen
permettant :

a) d'effectuer automatiquement la pesée de comparai-
son des récipilents remplis sur chaque poste;

b) de fournir une indication de 1l'écart mesuré, si
écart 11 y a;

c¢) d'aglr directement sur le ou les postes de pesage
considéré(s) provoquant l'écart constaté; et

d) de répéter la pesée aprés correction 3 fin de
contrfle. '

On pourra trouver une description d'un type de rem-
plisseuse multipostes 3 dosage pondéral auquel la présente in-
vention est applicable en se ré&férant au brevet frangais n°
72/01937 publié sous le n° 2.168.696 au nom de la demanderesse,
qui est incorporé ici a titre de référence.

C'est précisément un objet de la pré&sente invention
de remédier au problZme de contrdle évoqué ci-dessus, en pré-
voyant pour une remplisseuse multipostes un moyen de s&lection
séquentiel des récipients remplis, de contr8le et de correction
des quantités de produits distribués dans les ré&cipients remplis
par rapport 3 une valeur de ré&férence.

La présente invention a pour autre objet de prévoir un
dispositif qui effectue automatiquement la correction du régla-
ge du ou des dispositifs distribuant la quantité de produit aux
récipients & remplir.

La présente invention a pour autre objet de prévoir un
dispositif effectuant automatiquement la correction du réglage
d'un.poste de distribution en fonction de 1'&cart constaté sur
un nombre préfé&terminé de ré&cipients remplis par ce poste par
rapport & une plage de poids déterminée.

La présente invention a pour autre objet de prévoir
dans une installation de remplissage @ dosage pondéral un moyen
de pesage dont le tarage peut &tre ré&glé automatiquement.

La présente inventima pour autre objet de prévoir
un moyen de remplissage volumétrique dont 1le tarage peut é&tre
réglé automatiquement.

‘ La présente invention a encore pour objet de prévoir
un moyen de correction du réglage qui effectue des corrections
incrémentielles positives ou négatives constantes du tarage d'un
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0001196
moyen de pesage pour chaque impulsion électrique générée par le
moyen de contrdle.

Une remplisseuse selon la présente invention (repré-
sentée sur la figure 1) comprend, de fagon connue en soi, au
moins un carrousel de remplissage, généralement ré&férencé 10,
et un carrousel de transfert, généralement référencé 20. Les
récipients 100, remplis sur le carrousel de remplissage d'une
quantité mesurée de produit, sont repris en sortie du carrousel
de remplissage 10 par le carrousel de transfert 20,celui-ci
étant entrainé en synchronisme avec le carrousel de remplissage.
Ce carrousel de transfert 20 comporte sur sa périphérie un cer-
tain nombre de postes, qui tous, sauf un, sont de simples récep-
tacles 21 pour les récipients.Le nombre total de postes de car-
rousel de transfert est,selon la présente invention, premier
avec le nombre de postes de remplissage/pesage du carrousel de
remplissage 10, d'ol il résulte que les postes 21 du carrousel
de transfert regoivent des récipients distribués de fagon aléatoi-
re d partir du carrousel de remplissage 10. Un poste 22 parmi
les n, postes du carrousel de transfert comporte un dispositif
de pesage qul peut &tre de tout type adéquat et qui effectue
ainsi une pesée des récipients successifs qu'il regoit.

Selon un aspect de la présente invention concernant
plus particuliérement le dosage pondéral, le poste 22 du car-
rousel de transfert ainsi &quipé& d'un dispositif de pesage,
émet un signal lorsque le poids d'un récipient 1 dépasse en plus
ou en moins une valeur ou une plage prédéterminées. Le signal
est envoyé a3 un dispositif capable d'agir sur le poste de pesage
incriminé du carrousel de remplissage 10 afin d'en corriger le
réglage et d'obtenir ainsi que la quantité& de produit délivrée
dans les récipients par ce poste soit par la suite comprise par
la plage requise, c'estid-dire conforme aux exigences lé&gales.

Selon un aspect de la"brésente invention, le signal
émis pour un poste est mémorisé& et l'ordre de correction n'est
envoyé au dispositif de correction du tarage du ou des poste(s)
de remplissage considéré&(s), que lorsgu'un nombre prédéterminé
d'erreurs de dosage de m&me signe, c'est-d-dire en plus ou en
moins par rapport 3 une valeur pour une plage déterminée, ont
&t& constatées et mémorisées. Ceci &vite que des corrections
intempestives soient effectuées au cas ol un facteur lié au
poste de pesage lui-m&me ou 3 des parametres susceptibles d'in-
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uer sur la quantité de produit distribuée, viendrait 3 varier
momentanément mais de fagon non répétitive (par exemple fluctua-
tion soudaine du niveau du produit dans la cuve de remplissage,
obturation d'un bec de remplissage, etc...).

Le dispositif de pesage &quipant le poste de trans-
fert, émet, comme on l'a mentionné ci-dessus, des signaux ima-

i

ges du polds constaté& des récipients successifs qu'il regoit.
Les signaux sont mémorisés et peuvent &tre analysés, conformé-
ment d la présente invention suivant plusieurs modes, & savoir,
par exemple :

- par comparaison a une plage de poids déterminée en
fonction d'une pait déterminée correspondant 3 la valeur nomina-
le requise; par exemple sur un poids de 1000 g d'eau ou un litre

‘d'eau, la plage de comparaison sera de plus ou moins 10 g, et le

dispositif de contr8le du carrousel de transfert effectuera une
simple comparaison;

- par mesure des valeurs absolues maximales et mini-
males de poids, par exemple 1010 g et 990 g, de sorte que le
dispositif de contrfle du poste du carrousel de transfert effec-
tuera alors une pesée véritable.

Dans 1l'un ou l'autre cas, les signaux &mis seront
mémorisés et analysés soit par rapport 3 des seulls correspon- .
dant aux valeurs limites maximales et minimales de poids, soit
par rapport 3 un &carttype de poids prédéterminé. Dans ce der-
nier cas, le dispositif de contr8le sera muni d'un moyen de
calcul d‘'écart type capable de produire des signaux pour tout
écart type calculé supérieur 2 un seuil donné et permettant
d'actionner le dispositif de correction de tarage de la balan-
ce de pesage pour agir sur le ou les postes de remplissage
par dosage inc&iminé.

Enfin, le dispositif de contrdle, qu'il procéde
suivant 1l'un du l'autre mode de correction peut &tre relié pa-
rallélement 3 une imprimante en vue de fournir 3 1l'utilisateur
un relevé permanent des mesures effectu€es. En outre, le dis-
positif peut,dans le cas ol, aprés correction, le poids requis

n'a pu &tre atteint, commander l'arr&t de la machine et affi-

cher le nuﬁérd du poste de remplissage défectueux pour en per-
mettre une identification immédiate.

’ ;Un tel dispositif permet donc, avec une seule balan-
ce de compﬁraison, distincte du carrousel de remplissage, et
donc dispcéée dans un environnement moins hostile que les postes
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de remplissage, de contrfler individuellement chaque dispositif
de dosage du carrousel de remplissage de fagon soié d en corri-
ger le tarage lorsque les fluctuations reldvent de la plage de
réglage de ces balances de dosage, socit 3 alerter l'Bpérateur et
arréter la machine lorsqu'au moins un des postes de }emplissa-
ge se révéle gravement défaillant, et ce, quelle que‘soit la
cadence de travail de la machine ou les quantités de pgoduit a
conditionner. :

D'autres caractéristiques et avantages de la pré-
sente invention ressortiront de la description suivihte d'un mo-
de de réalisation, donné& & titre illustratif mais nullement 1li-
mitatif, faite 'en relation avec les dessins annexésl\sur les~
quels : ﬂ

- la figure 1 représente de fagon schémathue en pers-
pective un carrousel de dosage pondéral &quipé& du digpositif de
correction automatique selon la présente invention; ﬁ

- la figure 2 est une vue en perspective ¢!un poste
de pesage du carrousel de remplissage de la figure 1; ﬁ

- la figure 3 est une vue en perspective zk:hématique
d'une balance de pesage représentée sur la figure 2 3}

. =~ la figure 4 représente un mode de réa.vgation du
dispositif de correction de la balance de la figure’"B,

- la figure 5 représente de fagon schénq;ique un mo-
de de réalisation de la balance de comparaison du cérrousel de
transfert; ‘

- la figure 6 représente de fagon sché tique un pre-
mier mode de ré&alisation du dispositif de correctigi automati-
que selon la présente invention; é

- la figure 7 représente de fagon sché fique, en vue
en plan, l'implantation des &l&ments principaux¢;:j;itutifs du
dispositif représenté sur la figure 6; gf

- la figure 8 représente de fagon schéﬁ%&que un se-
automati-

cond mode de réalisation du dispositif de correcti
que selon la présente invention; }
- la figure 9 représente de fagon schémgfque, partiel-
lement sous forme de schéma-blocs, un troisiéme még de réalisa-
tion du dispositif de correction automatique sela 1a présente

invention; B
- la figure 10 représente de fagon schmatique, en
perspective, un poste de remplissage d'un carrouw l de remplis-

sage volumétrique équipé du dispositif de correegon de tarage éﬁ’

p
i
4
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- la figure 11 représente en coupe longitudinale, un
autre mode de réalisation d'un dispositif de remplissage volumé-
trique a4 correction de tarage automatique selon la présente
invention.

L'installation représenté sur la figure 1, comprend
un convoyeur lin€aire a palettes, généralement référencé 1 as-
surant le transport des récipients vides vers le carrousel de
remplissage 10 et €galement le convoiement des récipients rem-
plis aprés leur transit par le carrousel de transfert 20 en
vue de traitements ultérieurs.

Les récipients 100 sont enlevés du convoyeur 1l et
transférés sur les plateaux de pesage ll portés par la plaque
tournante 12 du carrousel de remplissage par une &toile rotati-
ve 2 coopérant avec une lame de guidage 3 disposée au-dessus
du convoyeur 1l.Les récipients 100 viennent ainsi en position
sous les becs de remplissage 13 situés sous le bac de liquide
a niveau constant 14. Les becs de remplissage 13 sont de pré-
férence, mais non impérativement du type & actionnement magné-
tique.

Les ré&cipients 100 ainsi remplis et pesés sur les
plateaux 11 (d'une fagon qui sera explicitée plus avant) sont
repris par une étoile de transfert 4 coopérant avec une lame
de guidage 15. Toutefois, au lieu d'étre retransférés sur le
convoyeur 1 ou vers un second carrousel de remplissage dispo-
sé en paralléle du premier carrousel de remplissage 10,les réci-
pients convoyés par 1l'étoile de transfert sont transférés a un
carrousel de transfert 20 tournant en synchronisme avec 1l'étoile
de transfert et présentant sur sa périphé&rie une pluralité de
postes de réception de récipients 21,1'un de ces postes étant
constitué d'un plateau 22, d'une balance de comparaison 220.Le
nombre n, des postes du carrousel de transfert incluant la to-
talité des postes fixes 21 et la balance 220 est, comme mention-
né plus haut, premier avec le nombre n de postes ll sur le car-
rousel de remplissage.Les récipientsayant transités par le car-
rousel de transfert 20 sont repris pariﬁne &toile de transfert
terminale 6 coopérant avec une lame de guidage 7 pour é&tre re-
transférés sur le convoyeur 1 vers des postes de traitement
ultérieurs.

On a représenté plus en détail sur la figure 2 1'un
des postes de peSagell du carrousel’de remplissage 1O avec un
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récipient 100 en positionde remplissage au-dessousog'our‘x 1chéde
remplissage 1l3.Le poste de pesage est constitué d'un plateau de
pesage 110 relié par une tige 111 & une balance, gé&néralement
référencée 112, disposée au-dessous de la plaque tournante 12
du carrousel de remplissage. Les plateaux 110 sont adaptés 3
l'emballage qu'ils doivent recevoir et comportent notamment un
organe de retenue et de positionnement 113 du récipient sur 1le
plateau. La balance 112 comporte un dispositif de comparaison
et d'émission de signaux 114 commandant le dispositif d‘ac-
tionnement 115 de la t&te de remplissage 13, notamment, lorsque
le volume de liquide correspondant & un poids déterminé& a &té
introduit dans le récipient 100. Des masses de tarage 116 peu-
vent étre disposées sur le plateau de pesage 110 en fonction
des récipients 3 remplir et des quantités du liquide requis.

On a représenté sur la figure 3 un mode de réalisa-
tion d'une balance de pesage 112 représentée sur la figure 2.
La tige 111 forme & sa partie inférieure. un &trier double 117
et 118 dans lequel tourillonnent respectivement une bielle 119
et une tige formant fl&au 120, celle-ci tourillonnant &gale-
ment dans un élément de chdssis fixe 121 de fagon & former une
structure de parallélogramme déformable. Sur une extrémité de
la tige 120 est montée une masse 122 formant le contre-poids
de la balance. L'extrémité opposée de la tige 120 est reliée
par un ressort 123 3 une biellette 124 montée de fagon articu-
lée par l'une de ses extrémités sur un montant fixe 125 soli-
daire du chassis de la balance et de fagon articul&e par son au-
tre extrémité 3 une biellette verticale 126, elle-m&me raccordée
par son extrémité inférieure 3 une tige filetée 127 traversant
un bossage 128 d'une plaque 129 solidaire du chéssis 121 et du
montant 125. L'extrémité inférieure de la tige filetée 127 est
vissée dans un taraudage prévu dars une poulie 130 mont&e de fa-
gon & pouvoir tourner, par exemple au moyen d'un roulement (non
représenté), sur la plagque 129. On comprend qu'avec un tel agen-
cement, une rotation de lapoulie 130 se traduira par un déplace-
ment vertical de la tige filetée 127 permettant, par 1'inter-
médiaire de la biellette 124 et du ressort 123, de corriger le
tarage de la balance pour un contre-poids de masse donnée 122,
la masse de ce contre-poids 122 &tant de préférence proche de
la valeur nominale requise pour le remplissage des ré&cipients.

Ainsi, en prévoyant des rails articulés 131 et 131’ de
part et d'autre dutrajet circulaire 132 des poulies 130 lors de
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la rotation du carrousel de remplissage et en dépglggill;Zchti-
vement les rails 131 ou 131' dans une position ol les poulies
130 pourront &tre en cohtact de roulement avec l'un ou l'autre
de ces rails, par simple adhérence,lors de leur trajet circu-
laire, les poulies 130 au contact d'un des rails tourneront au-
tour de leur axe propre modifiant ainsi le tarage de la balan-
ce 112,

Les rails sont articulés par l'une de leurs extrémi-
tés 132 ou 132' et ont une longueur déterminée pour que la cor-
rection obtenue lors du roulement d'une poulie 130 sur 1l'un
de ses rails corresponde sensiblement 3 la demi-course de la ba-
lance 112. Ainsi, pour des récipients de 1000 g, on peut pré-
voir une balance 112 dont la sensibilité soit de plus ou moins
2 g, la correction unitaire effectuée par les rails 131 et 131°'
étant alors déterminée pour correspondre a4 une variation de 2 g
du tarage de la balance. Les rails peuvent &tre déplacés par
des moyens de vérins 133 et 133' hydrauliques, pneumatiques ou
8lectriques, reliés 3 une source de puissance ad&quate (non
représentée) et contrblés par des dispositifs 134 et 134' con-
nectés par des lignes 135 et 135* au dispositif de contrdle
mis en oeuvre en fonction des signaux &mis par la balance de
comparaison 220 sur le carrousel de transfert 20.

On a représenté sur la figure 5 un mode de réalisa-
tion de la balance de comparaison 220 équipant le carrousel
de transfert 20. Dans le mode de réalisation représenté&, cet-
te balance de comparaison 220 se présente de fagon analogue aux
balances de pesage 112 représentées sur les figures 3, le pla-
teau 22 effleurant la partie supérieure du carrousel 20 é&tant
solidaire d'une tige 23 s'é&tendant au-dessous du plateau 5 du
carrousel 20 et se prolongeant par un bloc formant &trier 24
dans lequel tourillonnent respectivementune biellette 27 et un
flééu 28 tourillonnant également dans une structure d'étrier 26
se prolongeant par un élément support 25 rendu solidaire du
plateau 5 du carrousel de transfert. La balance de comparaison

220 se distingue des balances de pesage par le fait que le fléau

est rendu stable, le contre-poids 30 présentant un centre de
gravité 31 légérement décalé par rapport aux axes de tourillon-
nement 32, 32' du fl&au 28 dans les étriers 24 et 26. Le fléau
est prolongé par une partie terminale 29 portant une lame 33
saillant radialement par rapport a l'axe du plateau 5 du carrou-
sel et susceptible, ce faisant, de passer lors de la rotation du
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carrousel de transfert ente des détecteurs de proximité 34 et 34!
montés fixessur le b&ti de l'installation et susceptibles d'en-
voyer des signaux de commande par les lignes 35 et 35°', par exem-
ple, par l'intermédiaire d'adaptateurs amplificateurs, aux dis-
positifs de commande 134 et 134' des organes d'actionnement 133
et 133' du dispositif de correction 60 des balances de pesage

du carrousel de pesage.

De cette fagon, la position des détecteurs de proximi-
té 34 et 34' et le tarage de la balance 220 &tant déterminés pour
correspondre 3 une plage de poids donnée, par exemple les toléran-
ces requises légalement,un dépassement en de¢3d ou en delld de la
marge requise se traduira par un signal de commande de correction
dans un sens ou dans l'autre par valeurs incrémentielles de la
ou des balances de pesage se révélant hors tolérances.

On a représenté de fagon schématique sur la figure 6,
un mode de réalisation du dispositif de correction automatique
selon la présente invention. Sur cette figure, ainsi que sur
les figqures qui vont suivre,les &léments déja identifiés sur
les figures précédentes portent les m&mes chiffres de ré&féren-
ce. Sur cette figure 6, on a représenté une balance de pesage-
dosage 112 en position de coopération avec un dispositif de cor-
rection 60 du type de celui représenté sur la figure 4. De la mé&-
me fagon, la balance de comparaison 220 montée sur le plateau
5 du carrousel de transfert 20 est représentée dans la position
de contrSle de la balance correspondante 112, c'est-a-dire,pour
une balance du type de celle représentée sur la figure 5, avec
la lame 33 passant entre les d&tecteurs 34 et 34', les lignes
de transmission des signaux 35 et 35' &tant confondues dans la
ligne 350 connectée a l'entr&e du dispositif de correction 60.

Un mode d'implantation du dispositif de correction 60
et de la ione de détection de pesée de contrdle définie par
les' détecteurs 34, 34' estreprésenté sur la figure 7. La zone
de pesée de comparaison est avantageusement située en avant
de la reprise des récipients par 1'étoile de transfert termina-
le 6, et le dispositif de correction 60 est avantageusement placé
en aval de l'&toile de transfert 4 pour éérmettre la correction
du tarage des balances de pesage-dosage, celles-ci se trouvant &
vide, avant la ré&ception du prochain récipient & remplir. Com-
me on le voit sur la figure 7,1la chaine mécanique d'entraline-
ment permettant une rotation en synchronisme du plateau 12 du
carrousel de remplissage, de 1l'&toile de transfert 4 et du pla-
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teau 5 du carrousel de transfert &tablit une corég£gglolsggomé-
trique entre_la position du poste Ue détection de pesée de compa-
raison en 34, 34' et ledispositif de correction 60 de facon que
chaque pesée de comparaisondé?eCtéepmr les détecteurs 34, 34°'
permette de transmettre par la 1igne350 un signal de commande

de correction au dispositif de correction 60 3 la balance du
carrousel 10 dont provient le récipient se trouvant au moment
considéré sur la balance de comparaison 220.

Chaque balance 112, du carrousel de remplissage est
ainsi successivement contrdlée par la balance de comparaison,
du fait que le nombre de postes sur les deux carrousels sont
premiers entre eux. Le nombre de postes du carrousel de transfert
est déterminé, outre cette caractéristique essentielle d'é&tre
premier avec le nombre de poste du carrousel de remplissage, en
fonction des cadences de fonctionnement de 1l'installation pour
permettre d'effectuer une pesée de comparaison, et corrélati-
vement le cas &chéant, une correction de la balance de pesa-
ge—dosage suivant une périodicité déterminée, plus le nombre
de postes du carrousel de transfert étant &levé, plus l'inter-
valle de temps entre deux pesé&es de comparaison-correction é&tant
important, c'est-a-dire correspondant & un défilement de bouteil-
les plus important. Cet agencement permet donc d'introduire,
dans un mode de contrSle et de correction en continu, une pério-
dicité sélective des étapes de correction des diverses balances.
De préférence, pour un carrousel de remplissage & 24 postes,
le nombre de postes du carrousel de transfert sera égal 3 23.

Sur la figure 7, on a représenté plus en détail la
connexion entre la ligne 350 provenant du détecteur 34 ou 34°
et le dispositif de correction 60 du type & rails et vérins re-
présénté sur la figure 4. Dans ce mode de ré&alisation, les vé-
rins 133, 133' sont reli&s a une source de fluide sous pression
180 par l'intermédiaire d'é&lectrovannesl34 et 134' dont les li-
gnes'd'entrée 135 et 135' sont raccordées a la ligne 350 de fa-
c¢on a transformer le§ signaux &lectriques,amplifiés par un dis-
positif amplificateur adéquat 351, en variations de pression,
les vérins 133, 133' pouvant &tre a simple effet avec rappél
élastique ou 3@ double effet.

Pour éviter que la balance de éomparaison 220 ne pro-
voque une &mission de signaux de correction lorsqu'aucun réci-
pient ne se trouve sur le plateau 22 de la balance, le disposi-
tif selon la présente invention contient en outre un détecteur .



10

15

20

25

30

35

40

12,
de présence de récipient 50 constituéd par exemple gilO:LléiEACteur
optique ou par un contact mécanique, susceptible d'inhiber par un
dispositif de validation 51 la transmission des signaux en prove-
nance de la balance de comparaison 220, le dispositif 51 pouvant
étre constitué par exemple d'une porte OU. Le dispositif dé&tec-
teur 50 est avantageusement situé en amont du poste de prélévement
de signal de pesée de comparaison 34, 34°'.

. De la mé&me fagon,pour que 1'information de correction
ne soit transmise que dans le cas ol la balance de pesage-do-
sage ducarrousel de remplissage considéré est non saturée, et
susceptible d'admettre une correction de tarage, c'est-3-dire
essentiellement dont le fl&au ne se trouve pas en butée dans un
sens ou dans un autre, un dispositif de contrdle 70 est en ou-
tre prévu pour détecter les positiomsopératives des organes sen-
sibles des balances.

Ce dispositif de contrdle 70 peut &tre constitué, com-
me repré&senté sur la figure 3, par deux détecteurs de proximité
71 et 71' montés fixes sur le chdssis de la machine et détectant
la position d'une lame 73 solidaire de la biellette 126 de la
balance 112 et faisant saillie radialement par rapport a cette
derniére, la position de la lame 73 donnant une représentation
de la position du fl&au 120 par rapport a sa position d‘*équili-
bre. Le dispositif de contrdle 70 peut &tre avantageusement relié
d un dispositif d'affichageet d'alarme 710 indiquant gqu‘au moins
une des balances du carrousel de remplissage est hors service de
fagon & permettre une inspection visuelle de ces balances en vue
de leur remise en é&tat, )

Le mode de ré&alisation représenté& sur la fiqure 8, se
distingue du mode de réalisation représenté sur la figure 6 dans
la mesure oll est réalisée une identification des diverses balan-
ces des carrousels de remplissage, cette identification permet-
tant un repérage visuel des balances non opératives ou saturées
contr8lées par le dispositif 70 est une inhibition correspondante
des signaux de correction en provenance du poste de pesée de compa-
raison. L'ident fication d'un poste de pesage particulier parmi
les divers postes de pesage du carrousel de remplissage s'effec-
tue par exemple au moyen d'un dispositif de détection 80 coopé-
rant avec des moyens de repérage 81 portés par le plateau 12
du carrousel ou par tout &lément tournent en synchronisme avec
celui~-ci. Les signaux d'identification et de repérage peuvent
&8tre obtenus directement sous forme binaire en prévoyant dans
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le di;positif détecteur 80 une batterie de cellules analysant des
marques optiques 81 representant un codage binaire pur pour chaque
balance du carrousel de remplissage. Par exemple, dans le cas
d'un carrousel & 24 postes, 6 cellules seront utilisées, le coda-
ge étant par exemple effectué au moyen de 6 trous, un des trous
servant, a la remise & zé&ro du compteur d'un dispositif de démul-
tiplexage 82. Ce dispositif de démultiplexage 82 commande un dis-
positif d'affichage 83 .comportant deux rangées de lampes 84, cha-
que rangée comportant un nombre de lampes correspondant au nom-
bre de postes du carrousel de remplissage 12, soit deux fois 24
dans 1l'exemple considéré, chaque lampe d'une rangée étant affec-
tée & un poste de pesage~dosage particulier de sorte que l'ex-
tinction d'une lampe d'une rangée indique la saturation d'une ba-
lance de pesage-dosage dans un sens ou dans un autre, permettant
ainsi une intervention directe, manuelle sur la balance considé-
rée, voire son remplacement.

Outre la périodicité de contréle et d'intervention
sur chacune des balances du carrousel de remplissage il peut &tre
intéressant, pour ne pas prendre systématiquement en compte des
erreurs détectées imputables a des phénoménes momentanés et non ré-
pétitifs, de prévoir un suivi des erreurs détectées pour chaque
balance individuelle du carrousel de remplissage, c'est-d-dire
d'opérer une mise en mémoire des signaux d'erreur, ou en 1l'occur-
rence des signaux de correction, et de ne transmettre de signal
de correction qu'aprés constatation de la constance des erreurs
détectées dans un sens ou dans un autre.

On a représenté de fagon schématique sur la figure 9
une chaine de commande pour la mise en oeuvre du procédé de cor-
rection mentionné ci-dessus. Dans le mode de réalisation repré-
senté, entre le poste de pesée de comparaison-détection d'er-
reurs 220 et le dispositif de correction 60 est intercalé& un en-
semble de logique électronique permettant de contrfler la présen-
ce successive de n signaux d'erreur ou de correction pour une mé-
me balance, afin de transmettre en conséquence un signal de cor-
rection lorsque n signaux d'erreur de méme sens, successifs, ont
&té constatés et ne pas transmettre le signal de correction dans
le cas contraire.

L'ensemble de logique é&lectronique comporte essentiel-
lement une mémoire adressable 150 comportant au moins autant de
lignes que de postesde pesage sur le carrousel de remplissage, un
compteur & n positions 160 et une unité de validation 170. La
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sortie de données 810 du détecteur d'identification et de repé-
rage 80 est connectée, outre au dispositif de démultiplexage 82,
a l'entrée d'adressage lignes 15l de la mémoire 150 dont la sor-
tie 152 est raccordée 3 la ligre 350 provenant du dispositif de
pesée de comparaison 220 et reliée 3 l'entrée de compteur 16l
2 est reliée 3 l'entrée
données 171 de l'unité de validation 170 et rebouclée sur l'en-
trée de remise 3 zéro 163 du compteur 160.La sortie de données
172 de 1l'unité de validation 170 est reliée 3 l'entrée de don-
nées 153 de la m&émoire 150, la sortie de commande d'adressage
ligne 173 de l'unité de validation 170 étant reliée & l'entrée

d'adressage cases d'une ligne 152 de la mémoire 150. La sortie de

du compteur 160. La sortie de compteur 16

données "n"l?4 est reliée au dispositif de correction 60 des
balances 112 du carrousel de remplissage.

De cette fagon, pour chaque balance du carrousel de
remplissage, le dispositif de correction 60 ne sera actionné
qu'aprés que nbsignaux d'erreur de méme sens auront &té& compta-
bilisés dans le compteur 160. Dans la pratique, on prendra par
exemple n = 3 afin d'obtenir une périodicité convenable des in-
terventions sur les balances de dosage en cas d'erreurs répéti-
tives.

On a en outre représenté sur la figure 9, un dispositif
d'affichage et d'identification 85 complétant le dispositif
d'affichage et d'identification83, constitu&, de fagon analogue
a ce dernier, de deux rangées de lampes 84', et connecté aux li-
gnes 810 et 171. De cette fagon, le dispositif d'affichage et
d'identification 85 permet d'identifier la ou les balances du
carrousel de remplissage soumises a correction, c'est-d-dire pré-
sentant des erreurs de pesage répétitives, en vue par exemple
de leur inspection ou contrble. .

On a représenté sur la figure 10 un mode de ré&alisa-
tion d'un dispositif de remplissage volumétrique adapté pour per-
mettre une correction de valeur de remplissage aprés pesée de
comparaison au moyen d'un dispositif de correction 60 analogue
au dispositif correspondant des modes de r&alisation précédents.
Comme on le sait, dans un dispositif de remplissage volumétrique,
la quantité de matidre distribu&e dans un récipient est déterminée
en volume, ledit volume correspondant, dans des conditions de pres-
sion et de température considérées & un poids donné en fin de chai-
ne. Dans le mode de réalisation représenté&, le dispositif de
remplissage volumétrique (dont un seul exemplaire est illustré
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en relation avec le plateau 12 du carrousel de ré%gfll;Lg%% est

constitué d'ure pompe volumétrique 3 piston coulissant dans une che-

chemise de cylindre 230,la chambre d'aspiration et de compres-
sion définie dans cette chemise étant reliée de fagon sélective
au bac de liquide 14 par une canalisation 231 et une vanne 3
boisseau 232 comportant une clé& 233 dont la rotation dans les
sens d'ouverture et de fermeture est command&e successivement
par des moyens de came 234 et 234' montés fixes sur le ch&ssis
de l'installation, sur le trajet circulaire des clés 232 des di-
verses pompes volumétriques de fagon &, dans un premier temps,
permettre le remplissage de la chambre de la pompe par gravité
et, dans un deuxiéme temps fermer le conduit 231 pour permettre
au piston de la pompe de refoulerle liquide se trouvant dans
ladite chambre par une canalisation de remplissage 236 au-des-
sous de laquelle sont successivement disposés les récipients
100 & remplir.

Le mouvement du piston est commandé& en synchronisme
avec l'actionnement de la clé 233 de la vanne 3 boisseau 232
par un dispositif a8 galet 237 solidaire de l'extrémité inférieu-
re de la tige de piston 238 et coopérant successivement avec une
rampe de commande 239,provoquant le mouvement de compression du
piston, et une rampe de rappel 240, provoquant le rappel du pis-
ton dans la chambre. Le tarage nominal du volume a dé&biter par
la pompe est obtenu par exemple en réglant le positionnement
relatif du dispositif de commande & galet 237 par rapport a la
culasse de butée 241 de la pompe volumétrique.

Pour la mise en oeuvre de la correction du tarage
de chagque dispositif distributeur selon la présente invention,
le volume intérieur de la pompe peut &tre modifi& dans une cer-
taine plage en provoquant un déplacementrelatif longitudinal de
la chemise 230 par rapport & la culasse 241l. Pour ce faire, et

selon le mode de réalisation représenté&, la chemise 230 est mon-

tée de fagon a coulisser de maniére &tanche entre la culasse 241
et la base 242 rendue solidaire du plateau 12 du carrousel par
des é&léments de support 243, la culasse 241 é&tant réndue soli-
daire de l'embase 242 au moyen de colonnes d'entretoisement 244.
Le déplacement longitudinalde la chemise 230 s'obtient par un d&-
placement relatif angulaire de la chemise 230 par rapport &
1'embase 242, des moyens de rampe complémentaires &tant prévus
sur les parties coopérantes de la chemise 230 et de 1'embase
242. Le mouvement angulaire est obtenu par une biellette 245

9
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mont&e de fagon articulée d'une part sur une oreil?eo 94161390§idai-
re de la chemise 230 et d'autre part sur une noix 247 traversée
par une tige filet&e 248 solidaire d'un galet 249 tourillonnant
dans une patte 250faisant saillie radialement par rapport i
1l'embase 242 et solidaire de cette derni&re, la noix 247 pré-
sentant une patte 251 coulissantdans une fente 252 de la pat-
te 250. Ainsi, de fagon analogue au mode de correction décrit
en relation avec les figures 3 et 4, lors de la rotation du car-
rousel de remplissage, et selon la position commandée des rails
131 et 131', une rotation du galet 249 provoquera un déplacement
lindaire de la noix 247 entralinant une rotation relative de la
chemise 230 par rapport 3 l'embase 242 et donc une variation
contrbdlée du volume interne de la pompe volumé&trique autour
de la valeur de tarage nominale.

On a représenté de fagon schématique sur la figqure 11
un autre mode de réalisation d'une pompe volum&étrique 3 tarage
contrSlablée pour mise en oeuvre du procédé selon la présente
invention. Dans ce mode de ré&alisation, le dispositif de com-
mande de course 237 comporte des galets 254 et 255 dont un au
moins est monté de fagon & pouvoir se déplacer axialement par
rapport & la tige 238 du piston. Le galet 254,coopérant avec
la rampe de rappel 240, tourillonne dans un bloc support 256,
solidaire de la tige 238. Le galet 255, coopérant avec la rampe
de commande de refoulement 239, tourillonne dans un bloc sup-
port 257, monté& coulissant sur la tige 238 et comprenant un
alésage taraudé 258, dans lequel est montée une tige filetée
259, tourillonnant dans des éléments de paliers 260 et 261, so-
lidaires de la tige 238. L'extrémité inférieure de la tige fi-
letée 259 est solidaire d'un galet 262 susceptible de coopérer,
lors de la rotation du carrousel de remplissage, avec un dispo-
sitif de correction 60 identique 3 celui représenté sur la fi-
gure 4. Avec cette disposition, et de fagon analogue & la cor-
rection de tarage décrite en relation avec les figures 3 et 4,
une rotation du galet 262 commandéepar les rails 131 et i31°
provoque, par l'intermédiaire du bloc support 257, un déplace-
ment relatif du galet 255 par rapport & la tige 238, et détermi-
nera, du fait de la fixité de la rampe 239,une variation du
volume du liquide refoulé autour de la valeur d'affichage, la ti-
ge de piston 238 &tant guid&e en rotation par un téton 263 cou-
lissant dans une rainure 264 ménagée dans l'embase 242 du cylin-
dre de remplissage. De fagon similaire, pour affiner la plage
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de correction, le galet 254 peut également &tre &ﬁl@%‘Jéﬂéﬁe
et dépla@able par rapport d& la tige de piston 238 3 la fagon
du galet 255. '

On comprendré que les chalnes de contr8le et de cor-
rection représentées sur les figures 6 3 9 s'appliquent de fagon
identique aux installations représentées sur les figures 10
et 11. '

De fagon analogue,dans le cas de dispositifs de rem-
plissage volumétriqﬁe du type 3 pompe 3 palette dont le tarage
est effectué en déterminant le nombre de rotations relatives du
rotor, les impuléionsde commande du moteur d'entrainement du
rotor, peuvent &€tre corrigées par les impulsions en provenance
du dispositif de pesée de comparaison 220 selon l'une des chai-~
nes de commande représentée sur les figures 7 3 9.

Quoique la présente invention ait &té décrite en re-
lation avec des modes de réalisation particuliers, elle ne
s'en trouve pas limitée mais est au contraire susceptible
de modifications et de variantes qui apparaltront & 1'homme
de l'art. En particulier, le dispositif de contrdle et de cor-
rection peut n'étre rendu opérant qu'en marche normale de
l'installation de remplissage, c'est-3-dire en dehors des pé-
riodes de démarrage ou d'arrét, et des périodes de changement
de régime. De méme, en place et liew du dispositif de pesée de
comparaison 3 fonctionnement en tout ou rien, il est possible
de pourvoir ce dispositif d'une balance é&lectronique fournis-
sant une sortie électrique analogique et donc, en conséquence,
d'adjoindre 3 la chaine de contrdle de correction une unité de
calcul d'écart type pour produire des signaux d'information en
cas de constatation d'un &cart type calculé supérieur 3 un
seuil donné. Des sorties peuvent &tre en outre prévues pour con-
necter l'installation 3 une imprimante en vue de fournir a
l'utilisateur soit un relevé permanent direct des mesures ef-
fectuées, soit, avec adjonction de mémoires de grande capacité,
sur un signal d'appel, un é&tatdes pesées des différents postes
du carrousel de remplissage.Il peut &tre &galement utile de sé-
parer le carrousel de remplissage et le carrousel de transfert-
comparaison pour des raisons d'implantation g&ographique, pour
soustraire complétement le carrousel de transfert & l'environne-
ment du carrousel de remplissage, ou, & l'inverse, pour confi-
ner le carrousel de remplissage dansune chambre close, par exem-—
ple pour le conditionnement de produits dangereux, volatils ou

T



18.

stériles. Dans ce cas, le 'dispositifde transfert thQQ 1@!89§eux
carrousels peut comprendre toutes installations garantissant
un synchronisme de la chaIne, telles que des vis de transfert,
des chaines ou courroies 3 taquets ou des convoyeurs 3 godets,
permettant d'écarter et d'isoler le carrousel de transfert du
‘carrousel de remplissage.
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l - Procédé de contréle automatique d'une installation
de remplissage de récipients,caractérisé en ce qu'il comporte
les étapes de prélever séquentiellement des récipients remplis

dans l'installation de remplissage,de peser chacun des réci-
pients ainsi prélevés et de comparer cette pesée 3 une valeur
fonction de la quantité de produit affichée pour les disposi-
tifs de remplissage de l'installation de remplissage.

2 - Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
Ce qu'il comporte en outre l'étape d'établir une corrélation
entre chaque récipient prélevé et pesé et le poste de remplis-
sage correspondant de l'installation de remplissage.

3 = Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le prélévement et la corrélation s'effectuent mécanique-
ment au moyen de dispositifs de transfert de récipients, dont
un au moins posséde unnombre de postes de réception de réci-
pients premier avec le nombre de postes de remplissage de l'ins-
tallation de remplissage, les pesées de contrdle s'effectuant
sur un poste donné dudit dispositif de transfert.

4 - Procédé selon la revendication 2 ou la revendica-
tion 3, caractérisé en ce qu'il comporte en outre 1'é&tape d'i-
dentifier par affichage chaque dispositif de remplissage occa-
sionnant un dépassement de poids 3@ la pesée de contrfle.

" 5 = Procédé selon l'une quelconque des revendications
2 3 4, caractérisé en ce qu'il comporte en outre 1l'étape de cor-
riger automatiquement, en fonction de la pesée de contrdle, le
dispositif de rempliséage correspondant de l'installation de
remplissage. '

6 - Procé&dé selon la revendication 5, caractérisé& en
ce que la correction des dispositifs de remplissage s'effectue
pour un dépassement de poids & la pesée de comparaison au-dela
d'un seuil prédéterminé. ‘

7 - Procédé& selon la revendication 5 ou la revendica-
tion 3, caractérisé en ce que la correction du tarage s‘'effectue
pour un nombre prédéterminé de dépassements de poids & la pesée
de contrdle au-deld d'un seuil déterminé.

. 8 - Procédé selon l'une quelconque des revendications
5 3 7, appliqué '3 une installation de remplissage du type a dof
sage pondéral, caractérisé en ce que l'&tape de correction des
dispositifs de remplissage consiste & corriger le tarage des ba-

lances de pesage du carrousel de remplissage.
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9 - Procédé selm l'une quelconque des revendications
5 &8 7, appliqué 3 une installation de remplissage du type a do-
sage volumétrique, caractérisé& en ce que l'é&tape de correction
des dispositifs de remplissage consiste 3 corriger le volume de
dosage des dispositifs de remplissage volumétrique. '

10 - Dispositif de contrdle automatique d'une instal-
lation de remplissage comprenant au moins un carrousel tournant
d n postes de remplissage, caractérisé en ce qu'il comprend un
carrousel de transfert & ny postes comprenant nl-l postes stati-
ques et un poste de pesage decomparaison,un dispositif de trans-
port pour prélever successivement la totalité des récipients rem-
plis sur le carrousel de remplissage etles transférer au carrou-
sel de transfert, les nombres n; et n &tant premiers entre eux,
des moyens de comparaison associés au poste de pesage de contrd-
le du carrousel de transfert, et des moyens de reprise des réci- -
pients du carrousel de transfert.

11 - Dispositif de contrdle automatique selon la re-
vendication 10, caractérisé en ce gque le dispositif de transfert
comprend au moins une étoile de transfert disposée en série en-
tre le carrousel de remplissage et le carrousel de transfert et
coopérant avec ces derniers, ces €léments tournant en synchronis-
me.

12 - Dispositif de contrdle automatique selon la re-
vendication 10 ou la revendication ll,caractérisé& en ce que le
poste de pesage de contrSle du carrousel de transfert est muni
d'une balance susceptible de coopérer, périodiquement, lors de
la rotation du carrousel de transfert avec des organes détecteurs
montés fixes par rapport au carrousel de transfert et consti-
tuant les moyens de comparaison de pesée des récipients remplis.

. 13 - Dispositif de contrdle automatigue selon l'une
quelconque des revendications 10 & 12, caractérisé en ce
qu'il comporte en outre des moyens de correction individuelle
des dispositifs de remplissage des divers postes du carrousel de
remplissage. '

14 - Dispositif de contrdle automatique selon la re-
vendication 13,caractérisé en ce que les moyens de correction
comprennent des organes mécaniques actionnables mont&s sur un
élément de chassis fixe par rapport au carrousel de remplissa-
ge et susceptibles de coopérer avec des organes de réglage de
tarage des dispositifs de remplissage de ce carrousel de remplis-
sage lors de la “-otetion de ce dernier.

-
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15 - Dispositif de contr&le automatique selon la reven-
dication 14, appliqué 2 une installation de remplissage 3 dosage
pondéral, caractérisé en ce que les organes de ré&glage de tarage
comprennent des moyens mécaniques modifiant 1'é&quilibre du fléau
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des balances de pesage et de dosage du carroussel de remplissa-
ge.

16 - Dispositif de contrdle. automatique selon la reven-
dication 15, caractérisé en ce que ces moyens mécaniques com-
prennent un moyen de galet susceptible de coopérer avec des
moyens de rampe articulés commandables appartenant aux moyens
de correction. '

17 - Dispositif de contrSle automatigue selon la re-
vendication 14, appliqué 2 une installation de remplissage 3
dosage volumétrique,caractérisé en ce qu'il comporte des moyens
pour modifier le volume distribué parles dispositifs de remplis-
sage coopérant avec les moyens de correction.

18 - Dispositif & contr8le automatique selon la re-
vendication 17, caractérisé en ce qu'il comprend des moyens
mécaniques pour faire varier la capacité interne des pompes vo-
lumétriques du dispositif de remplissage, ces moyens é&tant sus-
ceptibles de coopérer avec les moyens de correction mécanique
lors de la rotation du carrousel de remplissage.

19 - Dispositif de contrdle automatique selon la
revendication 18, caractéris& en ce que ces moyens mécaniques
comprennent un moyen de galet susceptible de coopérer avec des
rampes articulées commandables appartenant aux moyens de cor-
rection.

20 - Dispositif de contrdle automatique selon 1'une
quelconque des revendications 10 a 19, caractérisé en ce qu'il
comporte des moyens d'identification et d'affichage des divers
postes du carrousel de remplissage associés aux moyens de compa-
raison du poste de pesage de comparaison du carrousel de trans-
fert.

21 - Dispositif de contrdle automatique selon 1'une
quelconque des revendications 10 & 20, caractérisé en ce que le
poste de pesage de comparaison du carrousel de transfert compor-
te une balance mé&canique, les moyens de comparaison comprenant
des organes de détection de la position du fléau de cette balan-
ce.

22 = Dispositif de contr®le automatique selon l'une
quelconque des revendications 10 & 20, caractérisé en ce que le
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poste de pesage de comparaison di carrousel de transfert comporte
une balance électronique, des moyens de comparaison &lectroniques--
traitant le signal &lectrique en provenance de cette balance.

23 - Installationde remplissage de récipients en conti-
nu, caractérisée en ce qu'elle comporte un dispositif de contré-
le automatique selon 1l'une quelconque des revendications 17 3 22.

24 -Installation de remplissage de récipients en conti-
nu, caractérisée en ce qu'elle corﬁporfe un dispositif de
contr8le automatique selon 1l'une gquelconque des revendications
15, 16 et 20 a 22,
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