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Description

La présente invention concerne un procédé et
un dispositif pour alimenter au moins un comparti-
ment d'une machine de fraitement en doses de
différents produits de traitement, notamment un
compartiment de machine 2 laver le linge en doses
de différents produits liquides de traitement de ce
dernier.

Lors du traitement du linge dans une machine
a laver & un compariiment unique ou dans une
machine & laver du type tunnel & plusieurs com-
partiments, qui comprend en général, notamment,
une premiére période de prélavage, une deuxiéme
période de lavage, une troisieme période de ringa-
ge, on infroduit dans le ou les compartiments de la
machine, & des moments prédéterminés au cours
de son processus de fonctionnement, des doses
de différents produits de traitement.

Pour gérer le processus de fonctionnement, les
machines 2 laver industrielles sont munies d'orga-
nes de commande qui comprennent généralement
une bande entrainée munie de perforations asso-
ciées 34 des moyens de détection de ces perfora-
tions (CH-A-663235). Chaque ligne de perforations
est associée & un organe particulier & commander
de la machine a laver, par exemple le moteur
d'entrainement du tambour, les vannes d'alimenta-
tion en eau ou de vidange. Lorsqu'on souhaite
changer le cycle de traitement du linge, on utilise
une bande munie de perforations présentant une
configuration différente.

Actuellement, en vue de l'alimentation de la
machine 2 laver en différents produits de traite-
ment, la bande précitée est munie de plusieurs
lignes de perforations complémentaires qui sont
respectivement associées aux produits de traite-
ment et qui permettent de commander l'introduc-
tion des différents produits de traitement & des
moments prédéterminés du processus de traite-
ment. De plus, la longueur de chacune des perfora-
tions détermine la durée de fonctionnement des
moyens qui permettent l'introduction de chacun
des produits de traitement dans la machine a laver.

De telles dispositions sont cependant parti-
culigrement contraignantes et manquent de sou-
plesse. En effet, pour chaque processus de ftraite-
ment, on doit multiplier le nombre de bandes per-
forées de telle sorte qu'a chacune soit associé un
programme particulier d'alimentation en produits
de fraitement.

La présente invention a notamment pour but de
remédier & ces inconvénients.

Le procédé selon un objet de l'invention per-
met d'alimenter au moins un compartiment d'une
machine de traitement en doses de différents pro-
duits de ftraitement, notamment un compartiment
de machine A laver le linge en doses de différents
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produits liquides de traitement du linge, chaque
produit étant fourni 3 I'aide d'un moyen de transfert
particulier et la machine étant soumise & un pro-
cessus de fonctionnement.

Le procédé selon l'invention consiste 3 géné-
rer, 3 des momenis prédéterminés au cours du
processus de fonctionnement de la machine, un
signal de commande chaque fois identique ; &
associer 2 la succession de signaux identiques de
commande un programme de commande sélective
desdits moyens de transfert et de quantités volu-
métriques des produits correspondants ; et & com-
mander sélectivement, conformément audit pro-
gramme, les moyens de transfert au fur et & mesu-
re de l'apparition des signaux de commande au
cours du processus de fonctionnement de la ma-
chine, cette commande consistant, pour chaque
produit & fournir, & metire en marche son moyen
de transfert & I'apparition du signal associé, A
mesurer le volume de ce produit fourni au compar-
timent et & stopper ce moyen de transfert lorsque
le volume fourni de ce produit au compartiment
correspond 3 la quantité volumétrique prédétermi-
née conformément audit programme.

Selon l'invention, il est particuliérement avanta-
geux d'associer 2 la succession des signaux identi-
ques de commande, plusieurs programmes de
commande sélective des moyens de transfert, de
sélectionner I'un de ces programmes, et de com-
mander sélectivement, conformément au program-
me choisi, les moyens de transfert au fur et a
mesure de |'apparition des signaux de commande
au cours du processus de traitement.

Le procédé selon I'invention consisie de préfé-
rence 2 compter les signaux de commande et 2
mémoriser le nombre de signaux de commande
apparus a partir du début du processus de fonc-
tionnement de la machine.

Le procédé selon l'invention peut avantageuse-
ment consister & commander chacun des moyens
de transfert de telle sorte qu'ils fournissent des
quantités volumétriques prédéterminées de produit.

La présente invention a également pour objet
un dispositif d'alimentation notamment adapté pour
la mise en oeuvre du procédé précité. Selon I'in-
vention ce dispositif comprend des moyens pour
générer un signal de commande & des moments
prédéterminés au cours du processus de fonction-
nement de la machine, des moyens de mémorisa-
tion d'un programme de commande sélective des
moyens de fransfert et de quantités volumétriques
des produits correspondants, des moyens de com-
mande reliés auxdits moyens générant successive-
ment un signal de commande et auxdit moyens de
mémorisation et commandant sélectivement la
mise en marche et I'arrét desdits moyens de trans-
fert conformément au programme mémorisé, cha-
que moyen de transfert comprenant un moyen de
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contrble pour mesurer la quantité volumétrique de
produit fournie, qui est relié auxdits moyens de
commande, ainsi que des moyens pour comparer
cette quantité 3 la quantité volumétrique mémori-
sée.

Selon l'invention, ledit moyen de conirble peut
étre constitué par un débiméire.

Selon l'invention, lesdits moyens de mémorisa-
tion sont de préférence adaptés pour mémoriser
plusieurs programmes de commande, le dispositif
comprenant en outre des moyens de sélection
pour sélectionner I'un de ces programmes.

Le dispositif selon l'invention comprend de pré-
férence des moyens pour compter et mémoriser le
nombre de signaux de commande générés & partir
du début du processus de fonctionnement de la
machine, ces moyens étant reliés aux moyens de
mémorisation de programme et aux moyens de
commande précités.

Selon l'invention, chaque moyen de transfert
comprend de préférence un débimétre pour mesu-
rer le volume de produit introduit dans la machine.

Le dispositif selon l'invention peut en outre
comprendre des moyens de programmation per-
mettant de constituer les programmes de comman-
de sélective des moyens de transfert et/ou de fixer
les quantités volumétriques de produit & fournir.

Selon l'invention, les moyens de commande du
processus de fonctionnement de la machine peu-
vent avantageusement comprendrent une bande
perforée, lesdits moyens pour générer un signal de
commande comprenant des moyens de détection
de perforations réalisées dans ladite bande et dis-
posées de maniere alignée dans le sens de défile-
ment de cette bande.

Dans une autre version, les moyens de com-
mande du processus de fonctionnement de la ma-
chine comprennent un automate programmsg.

La présente invention sera mieux comprise 2
I'étude d'une machine A laver le linge équipée d'un
dispositif d'alimentation de son compartiment en
différents produits liquides de traitement du linge,
décrit & titre d'exemple non limitatif et illustré sché-
matiquement par la figure unique annexée.

Dans I'exemple représenté, la machine & laver
1 comprend un compartiment de lavage 2 dans
laquelle est prévu un tambour non visible sur la
figure.

Cette machine 1 est soumise & un organe de
commande 3 qui gére son processus de fonction-
nement et qui commande par exemple le moteur
d'entrainement du tambour, éventuellement 2 diffé-
rentes vitesses, les organes d'alimentation en eau,
les organes d'évacuation de I'eau, les températures
de fraitement.

Pour générer le processus de fonctionnement
de la machine 1, I'organe 3 est équipé d'une bande
4 qui présente différents lignes de perforations 5
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associées respectivement aux organes 2 comman-
der de la machine 1. La bande perforée 4 est
entrainée par un organe d'entrainement non repré-
senté qui permet de la faire défiler A vitesse
constante devant des organes de détection 6 des
différentes lignes de perforations 5. Ces moyens
de détection 6 sont optiques ou mécaniques. En
générale, ils commandent les organes de la machi-
ne lorsqu'ils détectent les perforations, la longueur
de ces derniéres déterminant la durée de fonction-
nement des organes de la machine.

La machine 2 laver 1 est équipée d'un disposi-
tif d'alimentation de différents produits liquides de
traitement du linge, repéré d'une maniére générale
par la référence 7.

Dans l'exemple représenté, le dispositif 7 com-
prend quatre réservoirs 8 & 11 qui contiennent
chacun un produit liquide de traitement différent.
Les réservoirs 8 & 11 sont respectivement reliés a
un conduit 12 branché sur le compartiment de la
machine & laver 1 par l'intermédiaire de conduits
paralléles 13 & 16 sur lesquels sont respectivement
prévus des pompes de transfert 17 & 20 et des
débimétres 21 & 24.

Le dispositif d'alimentation 7 comprend en ou-
fre un circuit électronique de commande 25 qui
permet la commande des pompes 17 &4 20 et qui
regoit les informations de débit fournies par les
débimétres 21 & 24.

Le dispositif d'alimentation 7 comprend égale-
ment un circuit élecironique de mémorisation de
programmes de commande qui est relié au circuit
de commande 25 ainsi qu'un sélecteur de pro-
gramme 27 qui est relié au circuit électronique de
commande 25 et au circuit électronique de mémo-
risation 26.

Le dispositif d'alimentation 7 comprend en ou-
fre un détecteur 28 qui permet de détecter succes-
sivement, au cours du défilement de la bande
perforée 4, des perforations 29 réalisées sur une
ligne 30 de cette bande 4 en des endroits prédé-
terminés par rapport aux différents perforations 5
gérant le processus de fonctionnement de la ma-
chine & laver 1. Le détecteur 28 fournit, & chaque
détection d'une perforation 29, un signal de com-
mande & chaque fois identique au circuit électroni-
que de commande 25. Les perforations 29 consti-
tuent donc un programme de signaux de comman-
de établi en fonction du processus de fonctionne-
ment de la machine & laver 1.

Chaque programme de commande contenu
dans le circuit de mémorisation 26 est congu de
telle sorte qu'il permet d'associer & la succession
de signaux identiques de commande fournis par le
détecteur 28 au passage de la succession de per-
forations 29 lors du défilement de la bande 4, un
programme particulier de commande sélective des
pompes 17 & 20 et des quantités déterminées des
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produits & fournir & la machine.

Ainsi, & chaque signal de commande fourni par
le détecteur 28 lors de la détection des perfora-
tions 29, chaque programme de commande conte-
nu dans le circuit de mémorisation de programme
26 peut prévoir I'absence de commande des pom-
pes 17 & 20, la commande de l'une des pompes
pour la fourniture d'une quantité déterminée du
liquide contenu dans le réservoir associé a cette
pompe ou la commande de plusieurs des pompes
pour la fourniture d'une quantité déterminée du
liquide contenu dans les réservoirs qui leur sont
respectivement associés. A cet effet, un compara-
teur est incorporé au circuit électronique de com-
mande 25, ce comparateur étant adapté pour com-
parer la quantité volumétrique de produit fournie et
la quantité voluméirique mémorisée dans le circuit
26, et cela pour chaque produit.

Bien entendu, le circuit électronique de com-
mande 25 met en route la ou les pompes & com-
mander et stoppe leur fonctionnement lorsque le
débimétre qui leur est associé indique que le volu-
me programmé de liquide est fourni & la machine 2
laver 1.

Pour bien comprendre le fonctionnement du
dispositif d'alimentation 7, on va maintenant décrire
des exemples.

EXEMPLE 1

La bande 4 présente des perforations 5 corres-
pondant & un processus de fonctionnement de la
machine & laver 1 ou cycle de traitement du linge
contenu dans son compartiment 2 qui comprend
successivement une période de lavage, une pério-
de de ringage et une période d'essorage. On a
prévu sur la bande 4 deux perforations alignées 29,
I'une au milieu de la période de lavage et I'auire au
début de la période de ringage.

On souhaite uniquement introduire une quantité
V1 d'un produit de lavage contenu dans le réser-
voir 8 au début de la période de lavage.

Le circuit de mémorisation 26 contient un pro-
gramme P1 congu de telle sorte qu'a la réception
du premier signal de commande fourni par le dé-
tecteur 26 au passage de la premiére perforation
29, le circuit de commande 25 mette en route la
pompe 17 et stoppe cetie derniére lorsque le débi-
métre 21 indique que le volume V1 du produit est
fourni 2 la machine, et de telle sorte que lors de la
réception du second signal de commande fourni
par le détecteur 28 lors du passage de la deuxie-
me perforation 29, le circuit de commande 25 ne
commande aucune des pompes 17 a 20.

L'opérateur ayant monté la bande perforée 4
sur l'organe de commande 3 de la machine 2 laver
1 et sélectionné le programme P1 sur le sélecteur
de programme 27, il met en marche la machine 2
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laver 1. Au cours du défilement de la bande 4, le
processus de fonctionnement de cette derniére est
gérée par les perforations 5 et le processus d'ali-
mentation en produit de traitement est géré par les
perforations 29 conformément au programme P1
sélectionné décrit ci-dessus.

EXEMPLE 2

En plus de l'introduction du volume V1 du
produit contenu dans le réservoir 8 au début du
processus de lavage, on souhaite introduire un
volume V2 du produit contenu dans le réservoir 9
au milieu du processus de ringage.

L'opérateur sélectionne alors un autre program-
me P2 tel qu' au premier signal fourni par le
détecteur 28 au passage 2 la premiere perforation
29, le circuit de commande 25 commande la pom-
pe 17 et stoppe cette pompe lorsque le débimétre
21 signale que le volume V1 est fourni et qu'au
deuxieme signal fourni par le détecteur 28 au pas-
sage de la deuxiéme perforation 29, le circuit de
commande 25 met en route la pompe 18 et stoppe
cette derniére lorsque le volume V2 du liquide de
traitement contenu dans le réservoir 9 est fourni.

EXEMPLE 3

On souhaite laver du linge contenu dans le
compartiment 2 de la machine 1 selon un proces-
sus de traitement qui notamment comprend suc-
cessivement une période de prélavage, une pério-
de de lavage et une période de ringage. On dispo-
se alors sur 'organe de commande 3 de la machi-
ne 1 une bande perforée 4 préseniant des perfora-
tions 5 gérant un tel processus.

Cette bande est également munie d'une suc-
cession de perforations 29 qui sont prévues en
correspondance des perforations 5, au début du
processus de prélavage, au début du processus de
lavage et au début du processus de ringage.

Au début du processus de prélavage, on sou-
haite introduire dans la machine 1 des volumes V3
et V4 des produits contenus dans les réservoirs 10
et 11 et, au début du processus de lavage, on
souhaite introduire dans la machine 1 un volume
V1 du produit contenu dans le réservoir 8.

Le circuit de mémorisation 26 contient un pro-
gramme P3, que I'opérateur sélectionne par le sé-
lecteur 27, tel qu'a la réception du premier signal
de commande fourni par le détecteur 28 lors du
passage de la premiére perforation 29, le circuit de
commande 25 met en route les pompes 19 et 20
et stoppe respectivement ces derniéres lorsque les
débimétres 23 et 24 indique que les volumes V3 et
V4 sont fournis, tel qu'a la réception du second
signal fourni par le détecteur 28 lors du passage
de la deuxiéme perforation 29, le circuit de com-
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mande 25 met en route la pompe 17 et stoppe
cette derniére lorsque le débimétre 21 indique que
le volume V1 de produit 8 est introduit, et tel que,
lorsque le détecteur 28 fournit un signal de com-
mande lors du passage de la troisitme perforation
29, le circuit de commande 25 ne commande au-
cune des pompes 17 a 20.

EXEMPLE 4

Le circuit de programmation 26 comprend un
programme de commande P4 qui reprend le pro-
gramme de commande P' et qui permet en outre
d'introduire un volume V2 du produit contenu dans
le réservoir 9 lors du passage de la troisiéme
perforation 29 de la bande 4' devant le détecteur
28.

Comme on le voit sur la figure, le dispositif
d'alimentation 7 comprend en outre un circuit de
programmation 31 muni d'un clavier de program-
mation et relié au circuit de mémorisation 26 et au
sélecteur 27. A l'aide de ce circuit de programma-
tion 31, l'opérateur fabrique les programmes de
commande sélective des pompes en fonction des
perforations 29 des bandes 4 et fixe les quantités
volumétriques des produits de traitement & fournir
A la machine & laver 1. Ainsi, I'opérateur peut
adapter 3 son choix le programme d'alimentation
en produits de traitement en fonction du linge qu'il
a 2 fraiter et du processus de fonctionnement de la
machine & laver 1. Il peut par exemple modifier les
quantités de produits de traitement & fournir dans
un programme de commande des pompes déja
établi.

Le dispositif d'alimentation 7 comprend en ou-
tre un circuit de comptage et de mémorisation 30
qui permet le comptage des signaux de commande
fournis par le détecteur 28 & partir du début du
processus de ftraitement généré par la bande 4.
Ainsi, si ce processus de traitement est stoppé, par
exemple & cause d'une coupure du circuit électri-
que d'alimentation de la machine a laver 1, le
dispositif de commande 7 peut alors reprendre le
procédé d'alimentation en produits liquides de trai-
tement lors de la remise en route de la machine 1,
a I'endroit ol il avait été interrompu.

La présente invention ne se limite pas &
I'exemple ci-dessus décrit. En particulier, la bande
4, prévue pour la commande du processus de
traitement ou de fonctionnement de la machine &
laver 1 et pour la commande des moyens de
transfert des produits vers le compartiment de cet-
te derniére, pourrait étre remplacée par un pro-
grammateur ou automate électromécaniques ou
électroniques qui seraient adaptés pour fournir une
succession de signaux de commande identiques 2
des moments prédéterminés au cours du proces-
sus de fonctionnement de la machine & laver 1
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qu'il générerait, cette succession pouvant en outre
étre programmable.

La présente invention peut par ailleurs &ire
appliquée & une machine a laver & plusieurs com-
partiements, et & toutes autres machines de traite-
ment de produits dans laquelle on souhaite intro-
duire des produits de traitement, liquides ou autres.

Bien d'autres variantes de réalisation et d'utili-
sation de l'invention sont possibles sans sortir du
cadre défini par les revendications annexées.

Revendications

1. Procédé pour alimenter au moins un comparti-
ment d'une machine de fraitement en doses
de différents produits de traitement, notam-
ment un compartiment (2) de machine & laver
(1) le linge en doses de différents produits
liquides (8) de traitement du linge, dans lequel
chaque produit est fourni & I'aide d'un moyen
de fransfert (17) particulier et dans lequel la
machine est soumise & un processus de fonc-
tionnement, caractérisé par le fait qu'il consiste

- & générer, & des moments prédétermi-
nés au cours du processus de traitement,
un signal de commande chaque fois
identique,

- & associer 3 la succession de signaux
identiques de commande un programme
de commande sélective desdits moyens
de transfert (17) et de quantités volumé-
triques des produits correspondants,

- et & commander sélectivement, confor-
mément audit programme, les moyens
de transfert au fur et & mesure de I'appa-
rition des signaux de commande au
cours du processus de fonctionnement
de la machine, cette commande consis-
tant, pour chaque produit & fournir 2 met-
fre en marche son moyen de transfert a
I'apparition du signal associé, & mesurer
le volume de ce produit fourni au com-
partiment et & stopper ce moyen de
transfert lorsque le volume fourni de ce
produit correspond & la quantité volumé-
trique prédéterminée conformément audit
programme.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait qu'il consiste & associer 4 la succes-
sion des signaux identiques de commande,
plusieurs programmes de commande sélective
des moyens de transfert, & sélectionner I'un de
ces programmes, et 3 commander sélective-
ment, conformément au programme choisi, les
moyens de fransfert au fur et & mesure de
'apparition des signaux de commande au
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cours du processus de fonctionnement de la
machine.

Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé par le fait qu'il consiste a
compter les signaux de commande et & mé-
moriser le nombre de signaux de commande
apparus & partir du début du processus de
fonctionnement de la machine.

Dispositif d'alimentation pour la mise en oeu-
vre du procédé selon l'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé par le
fait qu'il comprend

- des moyens (28, 29) pour générer un
signal de commande chaque fois identi-
que a des moments prédéterminés au
cours du processus de fonctionnement
de la machine,

- des moyens de mémorisation (26) d'un
programme de commande sélective des
moyens de fransfert (17) et de quantités
volumétriques des produits correspon-
dants,

- et des moyens de commande (25) reliés
auxdits moyens (28, 29) générant suc-
cessivement un signal de commande et
auxdit moyens de mémorisation (26) et
commandant sélectivement la mise en
marche et l'arrét desdits moyens de
transfert (17) conformément au program-
me mémorisé chaque moyen de transfert
comprenant un moyen de contrble (21)
pour mesurer le volume de produit four-
ni, qui est relié auxdits moyens de com-
mande ainsi que des moyens pour com-
parer ce volume fourni et le volume mé-
morisé.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé
par le fait que lesdits moyens de mémorisation
(26) sont adaptés pour mémoriser plusieurs
programmes de commande et qu'il comprend
en outre des moyens de sélection (27) pour
sélectionner I'un de ces programmes.

Dispositif selon I'une des revendications 4 et 5,
caractérisé par le fait qu'il comprend des
moyens (30) pour compter et mémoriser le
nombre de signaux de commande générés a
partir du début du processus de fonctionne-
ment de la machine, ces moyens étant reliés
aux moyens de mémorisation de programme
(26) et aux moyens de commande (25) préci-
tés.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 4 & 6, caractérisé par le fait qu'il com-
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10.

10

prend des moyens de programmation (31) per-
mettant de constituer les programmes de com-
mande sélective des moyens de transfert et de
fixer les quantités volumétriques de produits
de traitement 2 fournir.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 4 & 7, caractérisé par le fait que ledit
moyen de contrble est un débitmétre.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 4 & 8, caractérisé par le fait que les
moyens de commande du processus de fonc-
tionnement de la machine comprennent une
bande perforée (4), lesdits moyens pour géné-
rer un signal de commande comprenant des
moyens de détection (28) de perforations réali-
sées dans ladite bande et disposées de manié-
re alignée (30) dans le direction de défilement
de cette bande.

Dispositif selon I'une quelconque des revendi-
cations 4 & 8, caractérisé par le fait que les
moyens de commande du processus de fonc-
tionnement de la machine comprennent un au-
tomate programmé.

Claims

Method for supplying at least one compart-
ment of a freatment machine with doses of
various treatment products, particularly of a
compartment (2) of a machine (1) for washing
linen with measures of different liquid products
(8) for treatment of the linen, in which each
product is supplied with the help of a separate
transfer means (17) and in which the machine
is subject to an operating process, character-
ized by the fact that it consists :

- in generating, at predetermined moments
during the treatment process, a control
signal which is identical each time,

- in associating with the sequence of iden-
tical control signals a program for selec-
tive control of said transfer means (17)
and of volumetric quantities of the cor-
responding products,

- and in controlling selectively, in accor-
dance with said program, the fransfer
means as and when the control signals
appear during the operating process of
the machine, this control consisting, for
each product to be supplied, in starting
its transfer means at the appearance of
the associated signal, in measuring the
volume of this product supplied to the
compartment and in stopping this trans-
fer means when the volume supplied of
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this product corresponds to the volumet-
ric quantity predetermined in accordance
with said program.

Process as claimed in claim 1, characterized
by the fact that it consists in associating with
the sequence of identical control signals a plu-
rality of programs for selective control of the
transfer means, in selecting one of these pro-
grams, and in controlling selectively, in accor-
dance with the program chosen, the transfer
means as and when the control signals appear
during the operating process of the machine.

Process as claimed in one of the preceding
claims, characterized by the fact that it con-
sists in counting the control signals and in
memorizing the number of control signals
which have appeared since the start of the
operating process of the machine.

Supply device for implementation of the meth-
od as claimed in any one of the preceding
claims, characterized by the fact that it com-
prises

- means (28, 29) for generating a control
signal which is identical each time, at
predetermined moments during the op-
erating process of the machine.

- means (26) for memorizing of a program
for selective control of the ftransfer
means (17) and of volumetric quantities
of the corresponding products,

- and control means (25) connected to
said means (28, 29) generating succes-
sively a control signal and to said memo-
rizing means (26) and controlling selec-
tively the starting and stopping of said
transfer means (17) in accordance with
the program memorized, each transfer
means comprising a checking means
(21) for measuring of the volume of prod-
uct supplied, which is connected to said
control means and also means for com-
paring this volume supplied and the vol-
ume memorized.

Device as claimed in claim 4, characterized by
the fact that said memorizing means (26) are
adapted to memorize a plurality of control pro-
grams and that it further comprises selection
means (27) for selecting one of these pro-
grams.

Device as claimed in either of claims 4 and 5,
characterized by the fact that it comprises
means (30) for counting and memorizing the
number of control signals generated since the

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

12

start of the operating process of the machine,
these means being connected to the program
memorizing means (26) and to the control
means (25) mentioned above.

Device as claimed in any one of claims 4 to 6,
characterized by the fact that it comprises pro-
gramming means (31) serving to create the
programs for selective control of the fransfer
means and to fix the volumetric quantities of
treatment products to be supplied.

Device as claimed in any one of claims 4 to 7,
characterized by the fact that said checking
means is a flow meter.

Device as claimed in any one of claims 4 to 8,
characterized by the fact that the means for
control of the operating process of the ma-
chine comprise a punched tape (4), said
means for generating a control signal compris-
ing means (28) for detection of perforations
made in said tape and arranged in aligned
manner (30) in the direction in which this tape
runs past.

Device as claimed in any one of claims 4 to 8,
characterized by the fact that the means for
control of the operating process of the ma-
chine comprise a programmed automaton.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Versorgen mindestens eines
abgeteilten Behilters einer Behandlungsma-
schine mit Dosen verschiedener Behandlungs-
produkte, insbesondere eines Behilters (2) ei-
ner Waschmaschine (1) flir Wische, mit Do-
sen verschiedener fllissiger Wiaschebehand-
lungsprodukte, bei dem jedes Produkt mit Hilfe
einer besonderen Transfereinrichtung zuge-
flihrt wird, und bei dem die Maschine einem
Betriebsprozess unterzogen wird,

dadurch gekennzeichnet, daB das Verfahren
darin besteht:

- im Verlaufe des Behandlungsprozesses,
in vorbestimmten Zeitpunkten, ein jedes-
mal identisches Steuersignal zu erzeu-
gen;

- der Abfolge der identischen Steuersigna-
le ein Programm zur selektiven Steue-
rung der Transfereinrichtungen (17) und
der volumetrischen Mengen der entspre-
chenden Produkte zuzuordnen; und

- gemiB dem Programm die Transferein-
richtungen entsprechend dem Auftreten
der Steuersignale im Verlaufe des Be-
triebsprozesses der Maschine selektiv
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auszul@sen, wobei die Ausldsung fir je-
des zuzufiihrende Produkt darin besteht,
beim Auftreten des zugeordneten Signals
seine Transfereinrichtung in Betrieb zu
setzen; das Volumen dieses dem Behil-
ter zugeflhrten Produktes zu messen;
und die Transfereinrichtung zu stoppen,
wenn das zugeflihrte Volumen des Pro-
duktes der vorbestimmten volumetri-
schen Menge gem3B dem genannten
Programm entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB es darin be-
steht, der Abfolge der identischen Steuersigna-
le mehrere Programme zur selektiven Steue-
rung der Transfereinrichtungen zuzuordnen; ei-
nes der Programme zu wahlen; und die Trans-
fereinrichtungen selektiv, gemaB dem gewihl-
ten Programm, entsprechend dem Auftreten
der Steuersignale im Verlaufe des Betriebspro-
zesses der Maschine auszuldsen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB es darin be-
steht, die seit Beginn des Befriebsprozesses
der Maschine aufgetretenen Steuersignale zu
zdhlen und die Anzahl der Steuersignale zu
speichern.

Versorgungsvorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens nach einem beliebigen vorherge-
henden Anspruch,

dadurch gekennzeichnet, daB sie aufweist:

- Einrichtungen (28, 29) zum Erzeugen ei-
nes jedesmal identischen Steuersignals,
in vorbestimmten Zeitpunkten, im Verlau-
fe des Betriebsprozesses;

- Speichereinrichtungen (26) fir ein Pro-
gramm zum selektiven Steuern der
Transfereinrichtungen (17) und der volu-
metrischen Mengen der entsprechenden
Produkte; und

- Steuereinrichtungen (25), die an die ge-
nannten Einrichtungen (28, 29), welche
ein Steuersignal erzeugen, und an die
genannten
Speichereinrichtungen (26) angeschlos-
sen sind und selektiv das Einschalten
und das Ausschalten der Transfereinrich-
tungen (17) gem3B dem gespeicherten
Programm steuern, wobei jede Transfer-
einrichtung eine Kontrollvorrichtung (21)
zum Messen des zugefiihrten Produkivo-
lumens, die an die genannten Steuerein-
richtungen angeschlossen ist, und Ein-
richtungen zum Vergleichen des zuge-
fihrten Volumens mit dem gespeicherten
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Volumen aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die Speicher-
einrichtung (26) zum Speichern mehrerer Pro-
gramme ausgelegt ist, und daB sie weiter
Wahleinrichtungen (27) zum Wihlen eines der
Programme aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, daB sie Einrichtun-
gen (30) zum Z3hlen und Speichern der An-
zahl der seit Beginn des Befriebsprozesses
der Maschine erzeugten Steuersignale auf-
weist, wobei diese Einrichtungen an die Pro-
grammspeichereinrichtung (26) und an die vor-
genannte Steuereinrichtung (25) angeschlos-
sen sind.

Vorrichtung nach einem beliebigen Anspruch 4
bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daB sie Program-
miereinrichtungen (31) aufweist, die es erm&g-
lichen, die selektiven Steuerprogramme der
Transfereinrichtungen zu erstellen und die vo-
lumetrischen Mengen der zuzufiihrenden Be-
handlungsprodukte festzusetzen.

Vorrichtung nach einem beliebigen vorherge-
henden Anspruch 4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB die Kontrollvor-
richtung ein DurchfluBmesser ist.

Vorrichtung nach einem beliebigen vorherge-
henden Anspruch 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerein-
richtungen des Betriebsprozesses der Maschi-
ne ein perforiertes Band (4) aufweisen, wobei
die Einrichtungen zum Erzeugen eines Steuer-
signals Einrichtungen (28) zur Erkennung der
Perforationen umfassen, die im Band ange-
bracht und, in Ablaufrichtung des Bandes in
einer Flucht angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem beliebigen vorherge-
henden Anspruch 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daB die Steuerein-
richtungen des Betriebsprozesses der Maschi-
ne einen programmierten Automaten umfas-
sen.
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