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PROCEDE DE TRANSFERT DE PREFORME SUR UN CONVOYEUR.

Linvention concerne un procédé de transfert de réci-
pients, et notamment de préformes (12) en matériau ther-
moplastique, comportant un col (16) présentant un axe (A)
principal, débouchant par une ouverture (24) délimitée par
un bord libre du col appelé “buvant (26)", le récipient étant
transféré vers un convoyeur (36) dans lequel le récipient est
tenu par un organe (38) de préhension emboité axialement
avec le col (16) lors d’'une opération de vétissage,

caractérisé en ce que, lors de I'opération de vétissage,
le col (16) est serré axialement entre une face (68) de réac-
tion tournée vers le buvant (26) et une face (70) de maintien
axialement en vis-a-vis de la face (68) de réaction, la face
(70) de maintien étant en appui contre le buvant (26).
Figure pour I'abrégé : Figure 13
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Description
Titre de I'invention : PROCEDE DE TRANSFERT DE
PREFORME SUR UN CONVOYEUR

Domaine technique de l'invention

L’invention se rapporte a un procédé€ de transfert de récipients, et notamment de
préformes en matériau thermoplastique, comportant un col présentant un axe principal,
débouchant par une ouverture délimitée par un bord libre du col appelé "buvant ", le
récipient étant transféré vers un convoyeur dans lequel le récipient est tenu par un
organe de préhension emboité axialement avec le col lors d’une opération de vétissage.
Arriere-plan technique

La présente invention concerne des perfectionnements apportés a un procédé de
transfert de récipients ou de préformes présentant un col, notamment de bouteilles, sur
un convoyeur dans lequel chaque récipient est tenu par un organe de préhension indi-
viduelle emboité avec son col. Les organes de préhension défilent le long d’un trajet en
boucle fermé pour transporter les récipients depuis un point de chargement jusqu’a un
point de déchargement. Les organes de préhension sont généralement réalis€s sous la
forme de mandrins enfoncés axialement a force dans le col du récipient, lors d’une
opération appelée opération de vétissage.

Ces organes de préhension sont mutuellement espacés d'un pas prédéterminé sur un
trongon de leur trajet passant par le point de chargement et le point de déchargement
des préformes. Les récipients sont amenés au point de chargement les uns a la suite des
autres en étant espacés du pas prédéterminé.

Un tel procédé de transfert est notamment adapté aux installations de fabrication et/
ou de remplissage de récipients. Ainsi, dans les installations de fabrication de ré-
cipients, des préformes sont transportées par un tel convoyeur a travers une station de
chauffage avant que les préformes chauffées ne soient transformées en récipients
finaux par une opération de formage, notamment par étirage biaxial.

Dans ce type d'installation, 1'acheminement des préformes jusqu'au point de
chargement est couramment assuré par des roues de transfert dont de nombreuses réa-
lisations sont connues.

Chaque préforme est chargée sur un organe de préhension associ€ lors de 1’opération
vétissage, au cours de laquelle I’organe de préhension est enfoncé a force dans le col
de la préforme, la préforme €tant supportée par les roues de transfert.

Par ailleurs, dans les stations de chauffage de la maticre thermoplastique constitutive
des préformes, qui sont utilisées dans les installations de fabrication des récipients, le

transfert des préformes peut étre assuré par des plateaux a encoches ou a pinces qui
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saisissent les préformes et les amenent sous les mandrins en déplacement.

Dans ces installations connues, le trajet des organes de préhension en projection
plane est tangent en un unique point de tangence avec la trajectoire des préformes
portées par la roue de transfert.

L'entrainement en rotation de la roue de transfert et I'entrainement en translation
verticale des organes de préhension sont synchronisés de maniere qu'un organe de
préhension et une préforme portée par la roue de transfert se présentent en syn-
chronisme au point de tangence, a I'aplomb 'un de 1'autre. En cet unique point de
tangence, l'opération de vétissage est réalis€e. La descente de 1’organe de préhension
préalablement remonté en position escamotée et son emboitement dans le goulot de la
préforme sous-jacente sont commandés par exemple par un systeme de cames.

Cependant, 'opération de vétissage doit tre réalisée tres rapidement car les
préformes ne croisent la trajectoire des organes de préhension qu'en un seul point. Une
telle opération de vétissage n'est pas adaptée pour une cadence de fonctionnement
élevée du dispositif de chargement. En effet, plus la vitesse de défilement des organes
de préhension est élevée, plus l'opération de vétissage doit €tre réalisée rapidement.
Cependant, a cadence €levée, I’organe de préhension est susceptible d'€tre insuf-
fisamment emboité dans le col de la préforme. La préforme risque alors de tomber de
’organe de préhension.

Pour résoudre ce probleme, il a déja été proposé d’équiper le convoyeur de doubles
pinces qui se déplacent conjointement avec un organe de préhension associé sur un
portion du trajet comportant le point de chargement et le point de déchargement. Ainsi,
au lieu de réaliser 1’opération de vétissage uniquement au point de tangence, chaque
double-pinces saisit une préforme au point de tangence. La double-pince saisit le col de
la préforme de part et d’autre de la collerette de manicre a bloquer le col verticalement
dans les deux sens par contact direct avec la collerette afin de garantir le bon maintien
de la préformes, mé€me lorsque cette derniere n’est pas parfaitement centrée par rapport
a ’organe de préhension. L’opération de vétissage de I’organe de préhension est
ensuite réalisée le long d’une portion de trajet en commun de la double pince et du
mandrin associ€. Ainsi, ’opération de vétissage est €talée sur toute la portion de trajet
au lieu d’€tre réalisée en un seul point. Cette opération de vétissage peut donc étre
réalisée sur une durée suffisamment longue pour garantir un emboitement fiable des
préformes, méme en cas d’augmentation de la cadence.

Lors de la sortie des préformes de la station de chauffage, le col de la préforme est a
nouveau saisi par la double pince pour pouvoir déboiter le mandrin, lors d’une
opération dite de dévétissage, et transférer la préforme a un convoyeur de sortie.

Cependant, la double pince occupe les deux seuls espaces qui permettent de saisir

correctement une préforme par son col au moyen de pinces, a savoir la zone située di-
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rectement sous la collerette, et une gorge située directement au-dessus de la collerette,
cette gorge ¢tant généralement destinée a recevoir par la suite une bague d’inviolabilité
d’un bouchon du récipient. Pour cette raison, on appellera par la suite cette gorge

« gorge d’inviolabilité ».

Or, dans certaines installations, il est proposé de saisir les préformes sortant de la
station de chauffage au moyen de bras articulés munis de pinces pour transférer en une
seule étape les préformes depuis le point de déchargement de la station de chauffage
jusqu’a la station suivante, par exemple la station de formage par étirage biaxial.
Cependant, avec le dispositif de double-pinces, il n’est possible de saisir le col ni au-
dessous de la collerette ni par la gorge d’inviolabilité.

Pour remédier a ce probleme, il est nécessaire de prévoir une roue de sortie a encoche
qui est adaptée pour déclipser les préformes de la double pince, puis une deuxi¢me
roue tournant dans le bon sens avant que les préformes soient saisie par les bras
mobiles équipés de pince. Une telle solution est onéreuse, encombrante et rallonge le
temps de parcours des préformes dans I’installation.

Il existe donc un besoin pour trouver un procédé permettant a la fois un emboitement
fiable des préformes sur le convoyeur de la station de chauffage et offrant la possibilité
de transférer rapidement les préformes vers la station suivant la station de chauffage.
Résumé de l'invention

L’invention propose un procédé de transfert de récipients, et notamment de
préformes en matériau thermoplastique, comportant un col présentant un axe principal,
débouchant par une ouverture délimitée par un bord libre du col appelé "buvant”, le
récipient étant transféré vers un convoyeur dans lequel le récipient est tenu par un
organe de préhension emboité axialement avec le col lors d’une opération de vétissage.

Le procédé réalisé selon les enseignements de 1’invention est caractérisé en ce que,
lors de I'opération de vétissage, le col est serré axialement entre une face de réaction
tournée vers le buvant et une face de maintien axialement en vis-a-vis de la face de
réaction, la face de maintien étant en appui contre le buvant.

Selon un autre aspect du procédé réalisé selon les enseignements de 1’invention, la
face de réaction est en contact avec une collerette du col.

Selon un autre aspect du procédé réalisé selon les enseignements de 1’invention,
chaque organe de préhension du convoyeur comporte un organe d'éjection monté
coulissant axialement sur 1'organe de préhension entre une position extréme de
vétissage permettant 'emboitement axial de 1'organe de préhension avec le col et une
position extréme de dévétissage vers laquelle 1'organe d'éjection est coulissé de
maniere qu'une face de contact de I'organe d'éjection appuie sur le buvant du col pour

le déboiter enticrement de 1'organe de préhension, la face de maintien étant formée par
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la face de contact de 1'organe d'éjection.

L’invention propose aussi un dispositif pour la mise en ceuvre du procédé selon les
enseignements de I’invention, le dispositif comportant :

- au moins une fourchette de transport d’un récipient qui se déplace en coincidence
avec un organe de préhension associé du convoyeur, une face supérieure de la
fourchette de transport formant la face de réaction ;

- des moyens de distribution des préformes qui comportent des moyens de réception
individuelle de chaque récipient de maniére a conduire successivement chaque
récipient en un point de tangence avec la trajectoire de la fourchette de transport auquel
le récipient est transféré a la fourchette de transport ;

- la fourchette de transport étant montée coulissante axialement entre une position de
transfert dans laquelle la fourchette de transport est positionnée au méme niveau que
les moyens de réception individuelle pour saisir le col lorsque le récipient est porté par
les moyens de distribution et une position d’emboitement dans laquelle le col d’un
récipient porté par la fourchette de transport est destiné a €tre emboité avec 1'organe de
préhension.

Le dispositif réalisé selon les enseignements de I’invention est caractérisé en ce qu’il
comporte un mécanisme de commande en coulissement de la face de maintien qui est
monté coulissant sur un chariot sur lequel la fourchette de transport associée est fixe de
maniere que, lorsque le mécanisme de commande est immobilisé par rapport au
chariot, le coulissement de la fourchette de transport entraine conjointement le cou-
lissement de la face de maintien.

Selon un autre aspect du dispositif réalisé selon les enseignements de 1’invention, la
course de coulissement du mécanisme de commande par rapport au chariot est in-
férieure a la course de coulissement de I’organe d’éjection entre ses deux positions
extrémes, le mécanisme étant commandé entre une position de serrage du col dans
laquelle il est rapproché de la fourchette de transport pour solliciter la face de maintien
vers la face de réaction et une position de libération du col dans laquelle il est écarté de
la fourchette de transport pour ne plus solliciter la face de maintien en serrage contre le
buvant.

Selon un autre aspect du dispositif réalisé selon les enseignements de 1’invention, la
fourchette de transport est commandée en coulissement par un chemin de came fixe
par rapport au sol qui coopere avec un suiveur de came qui est porté par le chariot.

Selon un autre aspect du dispositif réalisé selon les enseignements de 1’invention, la
fourchette de transport est rappelée €lastiquement vers sa position supérieure
d’emboitement.

Selon un autre aspect du dispositif réalisé selon les enseignements de I’invention, le

mécanisme de commande en coulissement de la face de maintien comporte un suiveur



[0030]

[0031]

[0032]

[0033]

[0034]

[0035]

[0036]

[0037]

[0038]

[0039]

de came qui est monté coulissant axialement dans le chariot, et qui coopere avec un

chemin de came fixe par rapport au sol.
Selon un autre aspect du dispositif réalisé selon les enseignements de I’invention, le

mécanisme de commande en coulissement de la face de maintien est rappelé élas-
tiquement vers sa position de serrage.

Selon un autre aspect du dispositif réalisé selon les enseignements de I’invention, le
mécanisme de commande comporte une fourchette de commande montée coulissante
dans le chariot et qui coopere avec une face de 1’organe d’éjection pour solliciter
I’organe d’éjection vers le bas.

Selon un autre aspect du dispositif réalisé selon les enseignements de I’invention, le
dispositif comporte une pluralité de fourchettes de transport montées solidaires en
rotation avec une roue d’entrainement autour de laquelle les organes de préhension
sont indexés lors de leur déplacement, chaque chariot étant monté coulissant

axialement sur la roue d’entralnement.

Breve description des figures

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront au cours de la
lecture de la description détaillée qui va suivre pour la compréhension de laquelle on se
reportera aux dessins annexés brievement décrits ci-apres.

La [Fig.1] est une vue de dessus qui représente schématiquement une installation de
fabrication de récipients réalisée selon les enseignements de I’invention.

La [Fig.2] est une vue en perspective qui représente une préforme destinée a
alimenter I’installation de la [Fig.1].

La [Fig.3] est une vue en coupe axiale qui représente un organe de préhension du
convoyeur d’une station de chauffage de I’installation de la [Fig.1], I’organe de
préhension étant équipé d’un organe d’éjection de préforme dans une position extréme
de vétissage.

La [Fig.4] est une vue similaire a celle de la [Fig.3], dans laquelle 1’organe d’éjection
de préforme occupe une position extréme de dévétissage.

La [Fig.5] est une vue en perspective qui représente une roue d’entrainement du
dispositif de convoyeur de la station de chauffage de la [Fig.1] et dans lequel une
préforme est tenue a la fois par une fourchette de transport et par un organe de
transport associé.

La [Fig.6] est une vue en perspective qui représente un dispositif qui équipe la roue
d’entrainement de la [Fig.5] et qui permet de réaliser une opération de vétissage ou de
dévéetissage des préformes par rapport a un organe de transport du convoyeur de la
station de chauffage, un chariot du dispositif étant représenté en transparence pour

permettre de voir clairement les différents composants dudit dispositif.
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La [Fig.7] est une vue de détail qui représente une extrémité supérieure du dispositif
de la [Fig.6], ladite extrémité comportant une fourchette de transport et une fourchette
de commande.

La [Fig.8] est une vue de profil développé de la course d’un dispositif de la [Fig.6] le
long d’une partie d’un trajet circulaire guidé par la roue d’entrainement.

La [Fig.9] est une vue en perspective qui représente une roue d’entrée, une roue de
transfert et une partie de la roue d’entrainement de I’installation de la [Fig.1].

La [Fig.10] est une vue de détail a plus grande échelle de la [Fig.9] qui représente
une encoche de la roue de transfert passant a un point P3 du trajet des préformes tel
qu’indiqué a la [Fig.8], en correspondant avec une fourchette de transport.

La [Fig.11] est une vue en perspective qui représente une préforme prise en charge
par une fourchette de transport au point P3 de son trajet comme indiqué a la [Fig.8].

La [Fig.12] est une vue de détail similaire a celle de la [Fig.8] qui représente la
préforme et la fourchette de transport dans la position représentée a la [Fig.11].

La [Fig.13] est une vue en perspective qui représente une préforme prise en charge
par une fourchette de transport entre les points P3 et P1 de son trajet comme indiqué a
la [Fig.8].

La [Fig.14] est une vue de détail similaire a celle de la [Fig.8] qui représente la
préforme et la fourchette de transport dans la position représentée a la [Fig.13].

La [Fig.15] est une vue en perspective qui représente une préforme prise en charge
par une fourchette de transport au point P1 de son trajet comme indiqué a la [Fig.8].

La [Fig.16] est une vue de détail similaire a celle de la [Fig.8] qui représente la
préforme et la fourchette de transport dans la position représentée a la [Fig.15].

La [Fig.17] est une vue en perspective qui représente une préforme prise en charge
par une fourchette de transport au point P5 de son trajet comme indiqué a la [Fig.8].

La [Fig.18] est une vue de détail similaire a celle de la [Fig.8] qui représente la
préforme et la fourchette de transport dans la position représentée a la [Fig.17].

La [Fig.19] est une vue en perspective qui représente une préforme prise en charge
par une fourchette de transport juste avant son arrivée au point P6 de son trajet comme
indiqué a la [Fig.8].

La [Fig.20] est une vue de détail similaire a celle de la [Fig.8] qui représente la
préforme et la fourchette de transport dans la position représentée a la [Fig.19].

La [Fig.21] est une vue en perspective qui représente une préforme prise en charge
par une fourchette de transport au point P6 de son trajet comme indiqué a la [Fig.8].

La [Fig.22] est une vue de détail similaire a celle de la [Fig.8] qui représente la
préforme et la fourchette de transport dans la position représentée a la [Fig.21].

La [Fig.23] est une vue en perspective qui représente une préforme prise en charge

par une fourchette de transport au point P2 de son trajet comme indiqué a la [Fig.8].
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La [Fig.24] est une vue de détail similaire a celle de la [Fig.8] qui représente la
préforme et la fourchette de transport dans la position représentée a la [Fig.22].

La [Fig.25] est une vue de dessus du détail 25 de la [Fig.9].

Description détaillée de I'invention

Dans la suite de la description, on utilisera a titre non limitatif une orientation
verticale qui est indiquée par la fleche « V » des figures dirigée de bas en haut. La
direction verticale est ici utilisée a titre de repere géométrique. Elle est dirigée paral-
lelement a la direction d’emboitement des préformes 12 avec des organes 38 de
préhension. Un plan s’étendant orthogonalement a la direction verticale « V » sera
qualifié de plan « horizontal ».

Par la suite, des éléments présentant une structure identique ou des fonctions
analogues seront désignés par une méme référence.

On a représenté a la [Fig.1] une partie d’une installation 10 de fabrication de ré-
cipients finaux, notamment de bouteilles, par étirage biaxial de récipients initiaux en
matériau thermoplastique.

Les récipients initiaux sont ici des préformes 12 qui sont constituées d’un matériau
thermoplastique, tel que du polyéthylene téréphtalate (PET), et qui sont destinées a étre
transformées en récipients finaux, tel que des bouteilles, apres une premiere opération
de chauffage pour ramollir le thermoplastique les constituant, puis une seconde
opération de soufflage ou d’étirage-soufflage, pour conformer la préforme 12 en
récipient final.

On a représenté a la [Fig.2] une telle préforme 12. La préforme 12 présente un axe
« A » principal qui s'étend ici selon la direction verticale « V ».

La préforme 12 comporte un corps 14 qui s’étend verticalement selon I’axe « A ». Le
corps 14 débouche verticalement vers le haut par I’intermédiaire d’un col 16 et est
fermé a I’extrémité opposée par un fond 18. Le corps 14 présente ici une forme glo-
balement cylindrique.

Le col 16 comporte une surface 20 d’appui par I’intermédiaire de laquelle la
préforme 12 est susceptible d’étre supportée. Avantageusement, le col 16 de la
préforme 12 comporte au moins une collerette 22 qui s’étend dans un plan horizontal
par rapport a I’axe « A ». La collerette 22 est située dans une zone de jonction du col
16 avec le corps 14. Elle s’étend radialement en saillie vers I’extérieur, notamment par
rapport au corps 14. La surface 20 d’appui de la préforme 12 est formée par une face
annulaire inférieure de ladite collerette 22. La collerette 22 présente en outre une face
23 annulaire supérieure opposée a la surface 20 d’appui.

Le col 16 comporte un bord d’extrémité supérieure qui délimite circonférentiellement

une ouverture 24 d’acces a I’intérieur du corps 14 de la préforme 12. Ce bord sera par
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la suite appelé « buvant 26 ».

Dans I’exemple de réalisation, le col 16 comporte sur sa surface cylindrique ex-
térieure un filetage 28 destiné a permettre la fermeture ultérieure du récipient, par
exemple par un bouchon a vis. En variante, le filetage peut €tre remplacé par des
moyens d’emboitement €lastique avec un bouchon.

Le col 16 comporte encore une gorge 30 annulaire qui est agencée directement au-
dessus de la collerette 22. De maniere non limitative, cette gorge 30 est par exemple
destinée est a recevoir une bague d’inviolabilité temporairement solidaire d’un
bouchon jusqu’a ouverture du récipient. Cette gorge sera appelée par la suite « gorge
30 d’inviolabilité ».

La description du col 16 qui vient d’étre faite vaut €également pour un récipient
obtenu a partir d’une telle préforme 12. Le col 16 de la préforme 12 présente déja sa
forme définitive. En effet, on rappelle que le col 16 ayant sa forme définitive, seul le
corps 14 de la préforme 12 est destiné a subir une opération de formage pour
conformer la préforme 12 en récipient final.

En se reportant a nouveau a la [Fig.1], ’installation 10 de fabrication comporte ici
une station 32 de chauffage et une station 34 de formage, notamment par €tirage-
soufflage.

La station 32 de chauffage est équipée d’un convoyeur 36 qui permet de transporter
les préformes 12 en file le long d’un trajet de transport depuis un point « P1 » de
chargement des préformes 12 jusqu’a un point « P2 » de déchargement des préformes
12. Le trajet des préformes 12 passe a travers au moins une zone de chauffage (non re-
présentée) dans laquelle le corps 14 de chaque préforme 12 est chauffé jusqu’a une
température adaptée pour le formage de la préforme 12 en récipient final dans la
station 34 de formage.

Le convoyeur 36 comporte a cet effet des organes 38 de préhension qui sont destinés
a étre emboités selon la direction de 1’axe « A » dans le col 16 d’une préforme 12.

Les organes 38 de préhension se déplacent le long d’une boucle 39 fermée s’étendant
dans un plan horizontal. Une portion de la boucle 39 fermée forme le trajet de transport
des préformes 12. A cet effet chaque organe 38 de préhension est porté par un élément
de transport (non représenté).

Chaque €élément de transport est par exemple un maillon. Tous les éléments de
transport sont alors articulés les uns aux autres pour former un élément flexible fermé
tel qu'une chaine sans fin de transport s'étendant dans un plan horizontal.

Dans ce cas, les organes 38 de préhension sont entrainés par au moins une roue
motrice autour de laquelle la chaine est engrenée. Chaque organe 38 de préhension
porté par la chaine est écarté de I’organe 38 de préhension suivant par d’un pas « S »

déterminé.
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En variante non représentée de 1'invention, la chaine de transport permet de
compacter les préformes en se pliant en accordéon lorsqu'elle passe dans une zone de
chauffage comme cela est décrit en détails dans le document EP-B1-2.623.439.

En variante non représentée de I’invention, au lieu de former des maillons d’une
chaine, chaque €lément de transport est formé par une navette indépendante. Le
dispositif de convoyage comporte alors au moins un moteur linéaire pour commander
le déplacement de chaque navette de maniére indépendante les unes des autres le long
de la boucle 39 fermée. Un tel dispositif de convoyage pour une station de chauffage
est par exemple décrit dans le document FR-A1-3.035.651.

Dans ce dernier cas, le moteur linéaire comporte un stator comportant une série de
bobinages qui sont répartis le long du circuit fermé. Chaque bobinage est commandé
individuellement pour induire localement un champ magnétique de maniere indé-
pendante des autres bobinages qui agit sur les navettes pour provoquer leur dé-
placement. A cet effet, les navettes embarquent un élément magnétique susceptible
d'interagir avec le champ magnétique €mis par les bobinages du stator. Les bobinages
sont par exemple commandés par une unité électronique de commande (non re-
présentée) qui est programmée de maniere appropriée.

Le moteur linéaire comporte ainsi un seul stator, formé par la voie magnétique, et
plusieurs navettes, formant des "rotors"”, commandées indépendamment le long dudit
stator.

Quel que soit le mode de réalisation retenu pour les éléments de transport, chaque
organe 38 de préhension est ici formé par un mandrin, comme cela est représenté sché-
matiquement aux figures 3 et 4. L’organe 38 de préhension est susceptible d'étre
emboité verticalement dans le col 16 de la préforme 12 en passant par son ouverture
24, lors d’une opération de vétissage, avec un ajustement serré pour assurer
I'immobilisation de la préforme 12 par frottement avec une paroi 17 cylindrique interne
du col 16.

Selon un exemple de réalisation non limitatif représenté aux figures 3 et 4, I’organe
38 de préhension comporte ici au moins trois segments 40, dont deux sont visibles en
coupe a la [Fig.3], qui sont agencés autour de l'axe "A". Chaque segment 40 est poussé
radialement vers l'extérieur dans une position expansé par un anneau 42 réalisé en un
matériau €lastomere qui est recu dans une gorge 44 centrale de 1'organe 38 de
préhension. Ainsi, chaque segment 40 est susceptible d'étre poussé radialement par
I’anneau 42 contre la paroi 17 cylindrique interne du col 16 pour saisir la préforme 12
par frottement. A cet €gard, la portion de 1'organe 38 de préhension destiné a étre regue
serré a l'intérieur du col 16 présente, a 1'état expansé, un diametre externe qui est 1é-
gerement supérieur au diametre interne du col 16 des préformes 12 destinées a étre

prises en charge.
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Ainsi, lors d'une opération de vétissage de la préforme 12 par I’organe 38 de
préhension, 1’organe 38 de préhension est inséré a force verticalement a 1'intérieur du
col 16 de la préforme 12 par coulissement vertical relatif de I’organe 38 de préhension
par rapport a la préforme 12, ce qui provoque une rétraction des segments 40 a
I'encontre de la force de rappel élastique exercée par I’anneau 42, comme représenté a
la [Fig.3].

Chaque organe 38 de préhension est plus particulierement porté par une tige 46, aussi
appelée tournette, d'axe vertical qui s'étend verticalement vers le bas depuis I’élément
de transport. La tige 46 est coaxiale a I’axe « A » de la préforme 12 portée par I’organe
38 de préhension.

La tige 46 est par exemple montée a rotation autour de son axe par rapport a
I’élément de transport afin de pouvoir faire tourner la préforme 12 sur elle-méme
autour de son axe « A » lors de son transport par le convoyeur 36.

Chaque organe 38 de préhension comporte aussi un organe 48 d'éjection qui
comporte une face 50 de contact inférieure qui est destinée a venir en appui contre le
buvant 26 d’une préforme 12 portée par I’organe 38 de préhension.

Dans le mode de réalisation représenté aux figures, I’organe 48 d’éjection se présente
sous la forme d’un manchon délimité verticalement vers le bas par la face 50 de
contact qui présente une forme annulaire continue. L’organe 48 d’éjection est agencé
autour de la tige 46.

En variante, I’organe d’éjection est formé de plusieurs doigts, par exemple trois
doigts, dont une extrémité inférieure forme une portion de la face 50 de contact. La
face 50 de contact est alors discontinue.

L’organe 48 d’éjection est monté coulissant verticalement sur I’organe 38 de
préhension entre :

- une position extréme de vétissage dans laquelle I’organe 38 de préhension fait
saillie verticalement vers le bas par rapport a la face 50 de contact pour permettre
I'emboitement vertical de l'organe 38 de préhension avec le col 16, comme cela est
illustré a la [Fig.3] ; et

- une position extréme de dévétissage dans laquelle la face 50 de contact est située
au-dessous de 1’organe 38 de préhension de maniere que la face 50 de contact de
l'organe 48 d'éjection appuie sur le buvant 26 du col 16 pour le déboiter enticrement de
l'organe 38 de préhension, comme cela est illustré a la [Fig.4].

L’organe 48 d'éjection comporte ici plusieurs colonnes 52 de guidage, par exemple
trois colonnes 52, qui s'étendent verticalement vers le haut. Chaque colonne 52 est fixe
par rapport a I’organe 48 d’éjection.

Chaque colonne 52 de guidage est recue de maniere coulissante verticalement dans

un orifice 54 de passage associé d’un plateau 56 radial qui s’étend en saillie ra-
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dialement de la tige 46 de maniere que chaque colonne 52 fasse saillie verticalement
au-dessus d'une face supérieure du plateau 56. Le plateau 56 est solidaire de la tige 46,
il est par exemple réalisé en une seule piece avec la tige 46.

Un moyen 58 de rappel élastique, ici un ressort hélicoidal, est interposé entre un
épaulement 61 de I'extrémité supérieure de chaque colonne 52 et la face supérieure du
plateau 56. Le moyen 58 de rappel élastique permet ainsi de rappeler élastiquement
I’organe 48 d’éjection vers sa position extréme de vétissage.

On a représenté a la [Fig.1] une portion 39A en virage de la boucle 39 fermée le long
de laquelle les organes 38 de préhension se déplacent. Cette portion comporte le point
« P1 » de chargement et le point « P2 » de déchargement. Le long de cette portion de la
boucle 39 fermée, les organes 38 de préhension sont maintenus a un pas « S » les uns
des autres par une roue 60 d’entrainement.

Lorsque les éléments de transport forment une chaine, cette roue 60 d’entrainement
peut aussi avoir une fonction de guidage et/ou d’entrainement de la chaine de transport.
La roue 60 d’entrainement est montée a rotation autour d’un axe "D" central vertical

et elle est entrainée en rotation dans un sens anti-horaire en se référant a la [Fig.1].

La portion 39A de virage de la boucle 39 fermée suit une portion de jante péri-
phérique de la roue 60 d’entrainement. La portion 39A de virage forme ici un demi-
cercle.

La boucle 39 fermée comporte aussi une portion 39B rectiligne aval qui est agencée
tangentiellement a la roue 60 d’entrainement en aval de la portion 39A de virage selon
le sens de rotation anti-horaire. La boucle 39 fermée comporte aussi une portion 39C
rectiligne amont qui est agencée tangentiellement a la roue 60 d’entrainement en amont
de la portion 39A de virage selon le sens de rotation anti-horaire.

Le convoyeur 36 est apte a transporter successivement chaque préforme 12 portée
par un organe 38 de préhension depuis le point "P1" de chargement au niveau duquel
la préforme 12 est prise par I’organe 38 de préhension, jusqu'a un point de dé-
chargement « P2 » au niveau duquel la préforme 12 est libérée de 1’organe 38 de
préhension. Depuis le point « P2 » de déchargement jusqu’au point « P1 » de
chargement, les organes 38 de préhension se déplacent a vide.

L’installation 10 de fabrication comporte des moyens de distribution des préformes
12 qui sont destinés a acheminer les préformes 12 les unes a la suite des autres jusqu'au
convoyeur 36.

Les moyens de distribution comportent ici une roue 62 de transfert d’entrée ho-
rizontale qui est montée a rotation autour de son axe "E" central vertical.

La roue 62 de transfert d’entrée comporte a sa périphérie des moyens de réception in-
dividuelle de chaque préforme 12, formés ici par des encoches 64 de réception des cols

16 des préformes 12. Les encoches 64 sont mutuellement espacées circonféren-
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tiellement du pas "S". Ces encoches 64 sont aptes a recevoir les cols 16 des préformes
12 et a soutenir les préformes 12 grace a leur collerette 22 saillante qui prend appui sur
le pourtour des encoches 64 par leur surface 20 d’appui.

Les encoches 64 de 1a roue 62 de transfert d’entrée sont ici agencées a une altitude
inférieure a celle des organes 38 de préhension du convoyeur 36.

Comme représenté a la [Fig.1], en projection plane, la roue 62 de transfert d’entrée
est ici agencée de maniere tangente a la portion 39A de virage de la boucle 39 fermée
en un premier point de tangence "P3". Le premier point « P3 » de tangence est agencé
en amont du point « P1 » de chargement.

La roue 62 de transfert d’entrée est entrainée en rotation autour de son axe "E" selon
un sens horaire en se reportant a la [Fig.1]. La vitesse de rotation de la roue 62 de
transfert d’entrée est synchronisée avec la vitesse de rotation de la roue 60
d’entrainement de maniere qu'un organe 38 de préhension et une encoche 64 de la roue
62 de transfert d’entrée se présentent simultanément au premier point de tangence "P3"
a l'aplomb 1'un de l'autre.

La roue 60 d’entrainement comporte aussi des moyens destinés a maintenir les
préformes 12 durant l'opération de vétissage par les organes 38 de préhension.

A cet effet, la roue 60 d’entrainement comporte des moyens de réception, tels que
des fourchettes 66 de transport comme représenté aux figures 5 a 7. Chaque fourchette
66 de transport délimite un logement de forme complémentaire a la forme du col 16 de
chaque préforme 12.

Chaque fourchette 66 de transport saisit ici une préforme 12 associ€e juste au-
dessous de la collerette 22.

Les fourchettes 66 de transport sont portées par la roue 60 d’entrainement. Les
fourchettes 66 de transport sont ainsi entrainées par la roue 60 d’entrainement le long
d’une trajectoire circulaire.

Selon une variante non représentée de l'invention, les moyens de réception sont des
pinces qui ont des machoires qui sont articulées entre une position fermée et une
position ouverte, les machoires étant rappelées €lastiquement vers leur position fermée.

Selon une variante non représentée de l'invention, les fourchettes de transport sont
portées par un plateau d'axe coaxial a I'axe "D" de la roue 60 d’entrainement.

Les fourchettes 66 de transport sont réparties sur toutes la circonférences de la roue
60 d’entrainement, sensiblement a la méme altitude que les encoches 64 de la roue 62
de transfert d'entrée. Les fourchettes 66 de transport sont espacées circonféren-
tiellement les unes des autres du pas prédéterminé "S" de maniere qu'une fourchette 66
de transport soit agencée verticalement sous chaque organe 38 de préhension.

Ainsi, en projection plane la trajectoire circulaire des fourchettes 66 de transport est

superposée a la trajectoire des organes de préhension tout au long de la portion 39A de
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virage. En d'autres termes, en projection plane, la trajectoire des organes 38 de
préhension est confondue avec la trajectoire des fourchettes 66 de transport tout au
long de la portion 39A de virage. En outre, chaque fourchette 66 de transport se
déplace verticalement en coincidence avec un organe 38 de préhension associé du
convoyeur 36.

Comme représenté a la [Fig.5], chaque fourchette 66 de transport est destinée a saisir
une préforme 12 juste au-dessous de la collerette 22 de facon a extraire la préforme 12
de la roue 62 de transfert d’entrée et a la supporter durant 1'opération de vétissage.

La fourchette 66 de transport saisit la préforme 12 au-dessous de la collerette 22 de
maniere a ce que la surface 20 d’appui de la collerette 22 repose sur une face su-
périeure, dite face 68 de réaction, de la fourchette 66 de transport. La face 68 de
réaction est ainsi en contact avec la collerette 22. La face 68 de réaction est tournée en
direction du buvant 26 du col 16, ici vers le haut. Lorsque la préforme 12 est saisie par
la fourchette 66 de transport, sa gorge 30 d’inviolabilité laissée libre. La fourchette 66
de transport supporte la préforme 12, mais elle ne limite pas son déplacement vertical
vers le haut.

Comme cela sera expliqué par la suite, lors de I’opération de vétissage, la préforme
12 est transportée par la fourchette 66 de transport jusqu’a son emboitement avec
I’organe 38 de préhension.

L’invention propose un procédé de transfert de la préforme 12 sur le convoyeur 36
dans lequel, durant I’opération de vétissage, le col 16 de la préforme 12 est serré verti-
calement entre la face 68 de réaction de la fourchette 66 de transport et une face 70 de
maintien verticalement en vis-a-vis de la face 68 de réaction, la face 70 de maintien
étant en appui contre le buvant 26. Ainsi, le déplacement vertical vers le haut de la
préforme 12 est destiné a étre limité uniquement par contact du buvant 26 avec la face
70 de maintien verticalement en vis-a-vis de la face 68 de réaction. Ceci permet de
maintenir correctement la préforme 12 pendant I’opération de vétissage tout en laissant
libre la gorge 30 d’inviolabilité du col 16.

De maniere non limitative, la face 70 de maintien est ici formée par la face 50 de
contact de I’organe 48 d’éjection. Pendant I’opération de vétissage, I’organe 48
d’éjection est donc commandé en coulissement de maniere a serrer le col 16 contre la
fourchette 66 de transport.

Selon un autre aspect de l'invention, I'opération de vétissage de la préforme 12 par
I’organe 38 de préhension nécessite un mouvement de coulissement vertical de la
préforme 12 dans une position d’emboitement par rapport a 1’organe 38 de préhension.
En effet, dans le mode de réalisation représenté aux figures, les organes 38 de
préhension ne sont pas monté coulissant verticalement par rapport a la roue 60

d’entrainement.
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Selon les enseignements de l'invention, les fourchettes 66 de transport sont avanta-
geusement montées coulissantes verticalement par rapport a la roue 60 d’entrainement
entre une position basse de transfert dans laquelle la fourchette 66 de transport est
agencée a la méme altitude que les encoches 64 de la roue 62 de transfert d’entrée,
comme illustré aux figures 11, 13 et 23 et une position haute d’emboitement dans
laquelle le col 16 de la préforme 12 portée par la fourchette 66 de transport est a la
méme altitude que organes 38 de préhension de maniere que 1’organe 38 de préhension
soit emboité verticalement dans le col 16, comme illustré a la [Fig.15] et 23.

Ainsi, selon le mode de réalisation représenté a la [Fig.5], les fourchettes 66 de
transport sont montées coulissantes verticalement sur la roue 60 d’entrainement, tandis
que les organes 38 de préhension demeurent fixent dans une direction verticale par
rapport a la roue 60 d’entrainement. Ainsi, ce sont les fourchettes 66 de transport qui
soulevent verticalement les préformes 12 afin de venir les emboiter avec les organes 38
de préhension lors de 1’opération de vétissage.

Comme représenté a la [Fig.5], les déplacements des fourchettes 66 de transport et/ou
des organes 48 d’éjection sont ici commandés par des cames.

En variante non représentée, les déplacements des fourchettes de transport et/ou des
cames sont commandés par des vérin pneumatiques ou des moteurs électriques.

Comme représenté aux figures 5 et 6, chaque fourchette 66 de transport est fixée a un
chariot 72 associ€. Le chariot 72 est monté coulissant verticalement sur la roue 60
d’entrainement par I’intermédiaire d’une glissiere 73 montée fixe sur la roue 60
d’entrainement. Un suiveur 74 de came est ici formé par un galet qui est monté a
rotation a une extrémité inférieure libre du chariot 72 de chaque fourchette 66 de
transport.

Le suiveur 74 de came est destiné a coopérer avec un chemin 76 de came qui est ici
formé par la surface inférieure d'un rail 78 de vétissage fixe par rapport au sol. Le rail
78 de vétissage est fixe par rapport a un bati sur lequel la roue 60 d’entrainement est
montée rotative. Le rail 78 est représenté plus en détail dans une vue développée a la
[Fig.8]. Le sens de déplacement de I’organe 38 de préhension est indiqué par la fleche
« F1 ».

En se reportant a nouveau a la [Fig.5], chaque fourchette 66 de transport est rappelée
élastiquement vers sa position haute d’emboitement par un ressort 80 de rappel qui est
interposé entre une face solidaire en déplacement du chariot 72, ici située a une
extrémité supérieure du ressort 80, et une face fixe de la roue 60 d’entrainement, ici
situ€e a une extrémité supérieure de la glissicre 73.

En cas de dysfonctionnement dans lequel le ressort 80 ne serait pas suffisamment
réactif, il est prévu un contrerail 82 agencé en vis-a-vis du rail 78 de vétissage et

coopérant avec le suiveur 74 de came pour pousser la fourchette 66 de transport, par
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I’intermédiaire du chariot 72, vers sa position d’emboitement.

Comme représenté aux figures 5 a 7, le dispositif comporte en outre un mécanisme
de commande en coulissement de la face 70 de maintien par rapport a la fourchette 66
de transport qui est monté sur le chariot 72.

Le mécanisme de commande comporte ici une deuxieme fourchette 84 de commande
qui est destiné a étre regue autour de 1’organe 48 d’€jection, au droit d’une face 87
d’entrainement tournée vers le haut tout au long de la portion 39A de virage. La
fourchette 84 de commande est destinée a venir solliciter la face 87 d’entrainement
vers le bas comme cela sera expliqué par la suite.

Dans le mode de réalisation représenté aux figures, la fourchette 84 de commande est
ici reque dans une gorge 85 externe de 1’organe 48 d’éjection, la face 87
d’entrainement formant une face inférieure de la gorge 85. Ainsi, la fourchette 84 de
commande est en prise avec 1’organe 48 d’éjection entre un point « P6 » d’engagement
situ€ a une extrémité amont de la portion 39A de virage et un point « P5 » de dé-
gagement situé a une extrémité aval de la portion 39A de virage, comme représenté a
la [Fig.1]. La fourchette 84 de commande est ainsi temporairement solidaire en cou-
lissement vertical avec 1’organe 48 d’€jection lorsque I’organe 48 d’éjection circule le
long de la portion 39A de virage.

La gorge 85 est délimitée verticalement par deux faces horizontales. La gorge 85
présente une hauteur légerement supérieure a 1’€paisseur de la fourchette 84 de
commande de maniere que la fourchette 84 de commande soit recue dans la gorge 85
avec un jeu vertical. Ce jeu permet de faciliter ’insertion et le retrait de la fourchette
84 de commande par rapport a la gorge 85.

La fourchette 84 de commande est agencée verticalement au-dessus et a distance de
la fourchette 66 de transport. La fourchette 84 de commande est plus particulierement
agencée au-dessus du chariot 72.

La fourchette 84 de commande est montée coulissante dans le chariot 72 entre une
position inférieure de serrage, illustrée aux figures 13 et 23, et une position supérieure
de libération, illustrée aux figures 11, 15, 17 et 21. La fourchette 84 de commande est
ainsi commandée entre sa position inférieure de serrage, dans laquelle elle sollicite la
face 87 d’entrainement pour appuyer I’organe 48 d’éjection contre le buvant 26, et sa
position supérieure de libération par rapport a la fourchette 66 de transport, dans
laquelle la fourchette est €cartée verticalement de la fourchette 66 de transport pour
arréter de solliciter I’organe 48 d’éjection contre le buvant 26.

En position inférieure de serrage, la fourchette 84 commande I’organe 48 d’éjection
dans une position de serrage du col 16 de la préforme 12 portée par la fourchette 66 de
transport dans laquelle la face 70 de maintien de 1’organe 48 d’éjection est en appui

contre le buvant 26 de maniere a serrer la surface 20 d’appui de la collerette 22 contre
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la face 68 de réaction de la fourchette 66 de transport.

En position supérieure de libération, la fourchette 84 de commande est écartée verti-
calement de la fourchette 66 de transport de maniere que la face 70 de maintien ne soit
plus serrée contre le buvant 26. Le col 16 de la préforme 12 n’est ainsi plus serré entre
I’organe 48 d’€jection et la fourchette 66 de transport.

La course de la fourchette 84 de commande entre ces deux positions par rapport au
chariot 72 est tres sensiblement inférieure a la course de coulissement de 1’organe 48
d’éjection entre sa position extréme de dévétissage et sa position extréme de vétissage.
Ainsi, c’est le coulissement combiné du chariot 72 par rapport a la roue 60
d’entrainement, d’une part, et de la fourchette 84 de commande par rapport au chariot
72, d’autre part, qui permet a la fourchette 84 de commande de commander le cou-
lissement de 1’organe 48 d’éjection entre sa position extréme de dévétissage et sa
position extréme de vétissage.

La fourchette 84 de commande étant montée coulissante dans le chariot 72, lorsque la
fourchette 84 de commande est immobilisée dans une de ses positions par rapport au
chariot 72 et que la fourchette 84 de commande est en prise avec I’organe 48
d’éjection, le coulissement de la fourchette 66 de transport entraine conjointement le
coulissement de la face 70 de maintien de sorte que la face 70 de maintien demeure
fixe par rapport a la fourchette 66 de transport durant son coulissement.

Comme représenté a la [Fig.6], la fourchette 84 de commande est ici guidée en cou-
lissement entre ses deux positions dans le chariot 72 par une tige 86 qui s’étend verti-
calement vers le bas. La tige 86 est recue dans un orifice 88 de guidage d’axe vertical
du chariot 72.

La fourchette 84 de commande est ici commandée en coulissement par un premier
systeme de came qui est utilisé lorsque la fourchette 66 de transport occupe sa position
de transfert. Par exemple, un suiveur 90 de came est ici formé par un galet qui est
monté a une extrémité inférieure de la tige 86 dépassant par une extrémité inférieure de
I’orifice 88 de guidage au-dessous du chariot 72.

Le suiveur 90 de came est destiné a coopérer avec un chemin 92 de came d’un rail 94
de commande fixe par rapport au sol pour pousser la fourchette 84 de commande, et
donc la face 70 de maintien, vers sa position de vétissage, comme représenté a la
[Fig.8].

La fourchette 84 de commande est ici rappelée élastiquement vers sa position de li-
bération par un organe 96 de rappel élastique, tel qu’un ressort, qui est interposé entre
une face fixe par rapport au chariot 72 et une face fixe par rapport a la fourchette 84 de
commande. La face fixe par rapport au chariot 72 est ici agencée au-dessus de la face
fixe par rapport a la fourchette 84 de commande et 1’organe 96 de rappel élastique

travaille en compression.
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Dans le mode de réalisation représenté a la [Fig.6], le chariot 72 comporte une
colonne 98 verticale qui fait saillie au-dessus du chariot 72 et sur laquelle un corps de
la fourchette 84 de commande est monté coulissant verticalement. L’ organe 96 de
rappel €lastique est agencé autour de la colonne 98 et il est intercalé entre une €te de la
colonne 98, formant la face fixe par rapport au chariot 72, et une face supérieure du
corps de la fourchette 84 de commande, formant la face fixe par rapport a la fourchette
84 de commande.

L’organe 96 de rappel élastique exerce une force supérieure a la force exercée par le
moyen 58 de rappel élastique de 1’organe 48 d’éjection. Plus particulierement, la
raideur de 1’organe 96 de rappel est ici supérieure a la raideur du moyen 58 de rappel
élastique de 1’organe 48 d’€jection. Ainsi, lorsque la fourchette 84 de commande est en
prise avec 1’organe 48 d’éjection, le moyen 58 de rappel élastique n’exerce pas une
force suffisante pour rappeler I’organe 48 d’€jection dans sa position extréme de
vétissage.

La fourchette 84 de commande est aussi susceptible d’€tre commandée vers sa
position de libération par un deuxi¢me systeéme de came qui agit lorsque la fourchette
66 de transport occupe sa position d’emboitement. Dans le mode de réalisation re-
présenté a la [Fig.7], ce deuxieme systeme de came comporte un levier 100 orienté glo-
balement radialement par rapport a 1’axe de la roue 60 d’entrainement. Le levier 100
est monté pivotant autour d’un axe « G » central tangent au sens de rotation de la roue
60 d’entrainement.

Le levier 100 comporte deux extrémités libres ici munies de galets 102, 104. Le
premier galet 102 est agencé a une extrémité distale du levier 100 par rapport a la
fourchette 84 de commande. Il est destin€ a venir en contact avec une face 106 de la
roue 60 d’entrainement lorsque la fourchette 66 de transport occupe sa position
d’emboitement, comme représenté a la [Fig.5]. Lors de ce contact I’extrémité distale
du levier 100 est poussée vers le bas, provoquant le basculement du levier 100 et le
soulevement du deuxieme galet 104 agencé a I’extrémité de levier 100 proximale par
rapport a la fourchette 84 de commande. Le deuxiéme galet 104 vient alors en contact
avec une face inférieure fixe par rapport a la fourchette 84 de commande. Ceci
provoque ainsi le souléevement de la fourchette 84 de commande vers le haut.

En se reportant a nouveau a la [Fig.1], les préformes 12 sont ici distribuées en file en
entrée de Iinstallation 10 de fabrication par une glissiere 108 dans laquelle les
préformes 12 glissent en se poussant vers une extrémité aval. Chaque préforme 12 est
ensuite embarquée sur une roue 110 d'entrée horizontale comportant a sa périphérie des
encoches 112. Chaque encoche 112 embarque une préforme 12. Ainsi, les préformes
12 sont écartées du pas « S » déterminé dans la roue 110 d’entrée.

Comme représenté a la [Fig.9], chaque encoche 112 de la roue 110 d’entrée est
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délimitée en vue de dessus par un bord en forme d’arc de cercle s’étendant sur un angle
inférieur ou €gal a 180°. Le segment de droite imaginaire reliant les deux extrémités de
I’arc de cercle est appelé la corde. La droite imaginaire coupant orthogonalement la
corde en son milieu dans le plan horizontal est appelée la fleche « H ». Pour pouvoir
embarquer efficacement chaque préforme 12 venant de la glissicre 108 d’entrée, la
fleche « H » de chaque encoche 112 est ici orientée de manicre inclinée d’un angle

« h » par rapport a la direction « R » purement radiale par rapport a I’axe de rotation de
la roue 110 d’entrée. Ainsi, un bord aval de 1I’encoche 112, selon le sens de rotation de
la roue 110 d’entrée, est radialement en saillie par rapport a un bord amont de
I’encoche.

Comme représenté a la [Fig.10], la fourchette 66 de transport présente la méme
configuration que les encoches 112 de la roue 110 d’entrée. Lorsque les fourchettes 66
de transport prennent en charge les préformes 12, elles sont agencées a la méme
altitude que les encoches 112 pour pouvoir saisir chaque préforme 12 sous la collerette
22. De ce fait, si la fourchette 66 de transport venait saisir les préformes 12 di-
rectement sur la roue 110 d’entrée, le bord aval de la fourchette 66 de transport
viendrait heurter le bord aval de I’encoche 112.

Pour résoudre ce probleme, 1’installation 10 de fabrication comporte la roue 62 de
transfert d’entrée qui est agencée entre la roue 110 d’entrée et le convoyeur 36. Les
encoches 64 de la roue 62 de transfert d’entrée présentent la forme d’un arc de cercle
qui s’étend sur un angle inférieur a 180° et dont la fleche est dirigée purement ra-
dialement par rapport a I’axe de rotation de la roue 62 de transfert d’entrée, comme
indiqué par la droite « R » de la [Fig.10]. Ceci permet d’éviter les interférences entre
les fourchettes 66 de transport et la roue 62 de transfert d’entrée.

Du fait de cette configuration des encoches 64 de la roue 62 de transfert d’entrée, le
trajet des préformes 12 dans la roue 62 de transfert d’entrée est bord€ par un contrerail
114 fixe par rapport au sol de manicre a maintenir les préformes 12 dans les encoches
64, comme représenté a la [Fig.1].

On explique a présent le fonctionnement de I’installation lors de 1’opération de
vétissage des préformes 12 en référence aux figures 11 a 24.

Comme représenté a la [Fig.11], chaque fourchette 66 de transport passe au premier
point de tangence "P3" de la roue 62 de transfert d’entrée et de la boucle 39 fermée, en
méme temps qu’une encoche 64 de la roue 62 de transfert d’entrée portant une
préforme 12. Les fourchettes 66 de transport étant agencées sensiblement a la méme
altitude que 1'encoche 64, la fourchette 66 de transport est apte a saisir la préforme 12
sous la collette 22. La préforme 12 est ainsi transférée depuis la roue 62 de transfert
d’entrée sur la roue 60 d’entrainement.

Comme représenté a la [Fig.8], pour positionner la fourchette 66 de transport a la
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bonne altitude, le chemin 76 de came comporte une premiere pente 76A de descente
qui est destinée a commander la descente de la fourchette 66 de transport vers sa
position basse de transfert. Cette pente 76A de descente est agencée en amont du point
« P3 » de tangence. Ainsi, comme illustré a la [Fig.12], au point « P3 » de tangence, la
fourchette 66 de transport est déja commandée par le chemin 76 de came en position
de transfert a I’encontre de 1’effort de rappel élastique du ressort 80.

Au point « P3 » de tangence, la fourchette 84 de commande est déja en prise avec
I’organe 48 d’éjection. Le coulissement du chariot 72 vers sa position basse de
transfert entraine conjointement la fourchette 84 de commande en coulissement,
provoquant le coulissement de 1’organe 48 d’éjection vers sa position extréme de dé-
vetissage. Cependant, au point « P3 » de tangence, 1’organe 48 d’éjection n’occupe pas
tout a fait sa position extréme de dévétissage. Comme représenté a la [Fig.11], la
fourchette 84 de commande est en effet commandée dans sa position supérieure de li-
bération de maniere que I’organe 48 d’éjection soit légerement soulevé au-dessus du
niveau du buvant 26, sous I’effet du moyen 58 de rappel élastique de 1’organe 48
d’éjection, pour permettre a la fourchette 66 de transport d’embarquer la préforme 12
sans que cette derniére n’entre en contact avec 1’organe 48 d’éjection. Pour permettre
de commander la fourchette 84 de commande dans sa position de libération, le chemin
92 de came du rail 94 de commande comporte une rampe 92A de montée (représentée
a la [Fig.8]) agencée en aval du point « P3 » de tangence, le chemin 92 de came
maintenant la fourchette 84 de commande dans sa position de libération pendant le
passage du point « P3 » de tangence, comme représenté a la [Fig.12].

Lorsque la préforme 12 est saisie par la fourchette 66 de transport, elle occupe ainsi
sa position de transfert dans laquelle 1'axe "A" de la préforme 12 est coaxial a I'axe de
I’organe 38 de préhension, 1’organe 38 de préhension €tant ainsi agencé en vis-a-vis et
a distance du col 16 de la préforme 12. La fourchette 84 de commande occupant sa
position de libération, I’organe 48 d’éjection n’interfere pas avec la préforme 12 durant
son transfert.

Comme représenté a la [Fig.1], le premier point "P3" de tangence est agencé sur la
portion 39A de virage de la boucle 39 fermée, en amont du point de chargement "P1"
qui est agencé sur la portion 39A de virage de la boucle 39 fermée en aval du premier
point "P3" de tangence, par exemple au point « PS5 » de dégagement situé a l'extrémité
aval de la portion 39A de virage. Ainsi, l'opération de vétissage dure avantageusement
le temps que la fourchette 66 de transport parcoure un secteur angulaire "P3-P1"
d'angle "a".

La trajectoire de la préforme 12 portée par la fourchette 66 de transport et celle de
I’organe 38 de préhension sont superposées le long du secteur angulaire "P3-P1" qui

forme, en projection plane, une premicre ligne d'intersection entre la trajectoire des
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organes 38 de préhension et celle des fourchettes 66 de transport.

Ainsi, entre le premier point "P3" de tangence et le point "P1" de chargement, la
préforme 12 est portée par la fourchette 66 de transport.

Comme représenté aux figures 15 et 16, le chemin 76 de came comporte aussi une
deuxieme pente 76B aval qui est destinée a commander la montée de la fourchette 66
de transport vers sa position d’emboitement. Au moins une portion du contrerail 82 est
plus particulierement en vis-a-vis de la pente 76B aval pour garantir que la fourchette
66 de transport soit commandée vers sa position d’emboitement méme dans le cas ol
le ressort 80 de rappel n’est pas en mesure de rappeler efficacement la fourchette 66 de
transport vers sa position d’emboitement.

La deuxieme pente aval 76B s'étend ici sur au moins une partie de la portion 39A de
virage correspondant au secteur angulaire d'angle "a", de manicre que 1'opération de
vetissage puisse étre réalisée pendant une durée suffisamment longue pour assurer un
emmanchement fiable de 1’organe 38 de préhension dans le col 16 de la préforme 12.

Cependant, avant que la fourchette 66 de transport n’entame son coulissement vers sa
position d’emboitement, 1’organe 48 d’éjection est commandé dans sa position extréme
de dévétissage comme cela est illustré aux figures 13 et 14. A cet effet, la fourchette 84
de commande est commandée vers sa position de serrage. Ceci permet de garantir que
la préforme 12 soit bien maintenue coaxialement a 1I’organe 38 de préhension pendant
I’opération de vétissage.

Dans I’exemple représenté aux figures, la fourchette 84 de commande est
commandée vers sa position de serrage par une pente 92B aval descendante du chemin
92 de came du rail 94 de commande. Cette pente 92B descendante est agencée en
amont de la pente 76B montante du rail 78. Ainsi, I’organe 96 de rappel €lastique
permet de rappeler élastiquement la fourchette 84 de commande vers sa position de
serrage, a I’encontre de I’effort de rappel €lastique plus faible exercé par le moyen 58
de rappel €lastique.

Durant toute I’opération de vétissage illustrée aux figures 13 a 16, la fourchette 84 de
commande est maintenue dans sa position de serrage par I’organe 96 de rappel
élastique.

A T’issue de ’opération de vétissage, comme illustré a la [Fig.15], la préforme 12 est
solidaire en déplacement de I’organe 38 de préhension et I’organe 48 d’éjection occupe
sa position extréme de vétissage.

En outre, a la sortie de la portion 39A de virage, la fourchette 84 de commande est
destinée a étre dégagée de la gorge 85 de ’organe 48 d’éjection. De méme, la préforme
12 est destinée a €tre séparée de la fourchette 66 de transport pour permettre a la
préforme de poursuivre son déplacement le long de la boucle 39 fermée avec 1’organe

38 de préhension tandis que la fourchette 66 de transport poursuit sa trajectoire
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circulaire. Si le col 16 de la préforme 12 demeurait serré entre la fourchette 66 de
transport et la fourchette 84 de commande, cela provoquerait un frottement avec la
préforme 12 et avec la face 87 d’entrainement lors de leur s€paration. Ainsi, non
seulement le maintien de la préforme 12 n’est plus utile mais il n’est pas non plus
souhaité.

Ainsi, a 'issue de I’opération de vétissage et avant que 1’organe 38 de préhension
n’atteigne le point « P5 » de dégagement, la fourchette 84 de commande est écartée de
la face 87 d’entrainement.

Dans I’exemple représenté aux figures, ceci est réalisé au moyen de la fourchette 84
de commande qui est ici automatiquement commandée dans sa position de libération
lorsque le chariot 72 atteint sa position d’emboitement pour permettre a I’organe 48
d’éjection de ne plus étre sollicité par la fourchette 84 de commande. La fourchette 84
de commande est ici coulissée verticalement vers le haut dans la gorge 85, a la faveur
du jeu vertical, tandis que I’organe 48 d’éjection demeure dans sa position extréme de
vétissage. La fourchette 84 de commande est ainsi écartée de la face 87 d’entrainement
de I’organe 48 d’éjection.

Le chariot 72 étant en position haute, la fourchette 84 de commande est commandée
vers sa position de libération par contact entre le galet 102 d’extrémité distale du levier
100 et la face 106 en vis-a-vis de la roue 60 d’entrainement lorsque la fourchette 66 de
transport termine son déplacement vers sa position d’emboitement.

Comme représenté aux figures 17 et 18, avant que 1’organe 38 de préhension
n’atteigne le point « P5 » de dégagement, la fourchette 66 de transport est, elle aussi,
écartée de la collerette 22. La préforme 12 est en effet entierement portée par 1’organe
38 de préhension. La fourchette 66 de transport est ainsi commandée dans une position
intermédiaire, légerement au-dessous de sa position d’emboitement. La course de la
fourchette 66 de transport entre sa position d’emboitement et sa position intermédiaire
est inférieure au jeu vertical entre la face 87 d’entrainement de 1’organe 48 d’éjection
et la fourchette 84 de commande. Ainsi, méme dans la position intermédiaire de la
fourchette 66 de transport, la fourchette 84 de commande n’est pas en contact avec la
face 87 d’entrainement.

Dans le mode de réalisation représenté a la [Fig.18], ceci est réalisé au moyen d’une
1égere pente 76C descendante du chemin 76 de came qui est agencée en aval de la
pente 76B montante. Ainsi, lorsque 1’organe 38 de préhension arrive au point « PS5 » de
dégagement, la préforme 12 n’est plus du tout en contact avec la fourchette 66 de
transport, ce qui €vite des frottements indésirables.

Comme illustré aux figures 19 et 20, lors de leur circulation le long de leur trajectoire
circulaire depuis le point « PS5 » de dégagement de la portion 39A de virage jusqu’au

point « P6 » d’engagement de la portion 39A de virage, les fourchettes 66 de transport
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sont maintenues dans leur position d’emboitement par le ressort 80 de rappel et les
fourchettes 84 de commande sont maintenues dans leur position de libération a
I’encontre de I’effort de rappel élastique de 1’organe 96 de rappel élastique par le levier
100 en contact avec la face 106 de la roue 60 d’entrainement.

Juste avant d’arriver au point « P6 » d’engagement situé 1’extrémité amont de la
portion 39A de virage, la fourchette 66 de transport est de nouveau commandée vers sa
position intermédiaire au moyen d’une légere pente 76D descendante agencée a une
extrémité aval du chemin 76 de came, comme illustré a la [Fig.22].

Ainsi, lorsque la fourchette 66 de transport arrive au point « P6 » d’engagement, elle
vient a nouveau en prise avec une préforme 12 portée par un organe 38 de préhension,
notamment apres le chauffage du corps 14 de la préforme 12, comme illustré a la
[Fig.21]. La fourchette 84 de commande vient alors en prise avec 1’organe 48
d’éjection associé audit organe 38 de préhension. A ce point « P6 » d’engagement, la
fourchette 66 de transport est encore située légérement au-dessous de la collerette 22
sans la toucher. De méme, la fourchette 84 de commande occupant sa position de li-
bération, cette dernicre est engagée dans la gorge 85 de 1’organe 48 d’éjection sans tre
en contact avec sa face 87 d’entrainement.

Comme représenté a la [Fig.1], l'installation 10 comporte aussi une roue 116 de
transfert de sortie.

La roue 116 de transfert de sortie est agencée sensiblement a la méme altitude que la
roue 62 de transfert d'entrée. Elle comporte des bras articulés chacun équipé a son
extrémité d’une pince 118 de préhension d’une préforme 12 par son col 16. La roue
116 de transfert de sortie est montée a rotation dans un sens horaire autour d'un axe
"F". Les pinces 118 se déplacent le long d’une trajectoire en boucle fermée qui est
tangente a la trajectoire circulaire des fourchettes 66 de transport en un deuxiéme point
"P4" de tangence.

La vitesse de rotation de la roue 116 de transfert de sortie est synchronisée avec la
vitesse de rotation de la roue 60 d’entrainement de maniere qu'une pince 118 de la roue
116 de transfert de sortie passe simultanément avec une fourchette 66 de transport au
deuxieme point "P4" de tangence qui est agencé en aval du point « P2" d’engagement.

En projection plane, la trajectoire des fourchettes 66 de transport et la trajectoire des
organes 38 de préhension sont superposées entre le point "P6" d’engagement et le
deuxieme point "P4" de tangence.

Le deuxie¢me point "P4" de tangence est plus particulicrement agencé en amont du
premier point "P3" de tangence par rapport au sens de rotation de la roue 60
d’entrainement.

Ainsi entre le moment auquel la préforme 12 est saisie au point « P2 » d’engagement

par une fourchette 66 de transport et le moment auquel la préforme est transférée sur la
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roue 116 de transfert de sortie au deuxieme point "P4" de tangence, la préforme 12 est
engagée avec la fourchette 66 de transport au droit de 1’organe 38 de préhension
associé.

Lors d'une opération de dévétissage depuis le point « P6 » d’engagement jusqu’au
deuxiéme point « P2 » de déchargement, la préforme 12 est déboitée de I’organe 38 de
préhension par un mouvement progressif de coulissement vertical vers le bas du
chariot 72 qui débute apres le point "P6" d’engagement et qui se termine sensiblement
au point "P2" de déchargement, comme illustré aux figures 23 et 24. Ce mouvement de
coulissement vers le bas est commandé¢ par la pente 76A de descente du rail 78 qui est
agencée entre le point « P6 » d’engagement et le point « P2 » de déchargement. Dans
ce mouvement, le chariot 72 entraine vers le bas la fourchette 84 de commande. Du fait
de ce coulissement, le levier 100 n’est plus en contact avec la face 106 de la roue 60
d’entrainement, ce qui a pour effet de rappeler élastiquement la fourchette 84 de
commande dans sa position de serrage par 1‘organe 96 de rappel €lastique, tel qu’un
ressort.

La fourchette 84 de commande étant en prise avec I’organe 48 d’€jection, le cou-
lissement de la fourchette 84 de commande conjointement avec le chariot 72 entraine
le coulissement de I’organe 48 d’éjection vers sa position extréme de dévétissage. Cela
a pour effet de déboiter la préforme 12 de 1’organe 38 de préhension. La collerette 22
de la préforme 12 est ainsi poussée au contact de la fourchette 66 de transport par
I’organe 48 d’€jection.

Pendant, cette opération de dévétissage, la préforme 12 est ainsi portée par la
fourchette 66 de transport. Le col 16 est plus particulierement serré entre la face 70 de
maintien de 1’organe 48 d’éjection, en contact avec le buvant 26, et la face 68 de
réaction de la fourchette 66 de transport, en contact avec la surface 20 d’appui de la
collerette 22.

La fourchette 66 de transport laissant libre la gorge 30 d’inviolabilité de la préforme
12, 1a pince 118 de laroue 116 de transfert de sortie saisit la préforme 12 par sa gorge
30 d’inviolabilité au deuxieme point « P4 » de tangence.

Ceci permet a la pince 118 de saisir la préforme de maniere stable sans risquer de
faire tomber la préforme 12 ni de la faire tourner aléatoirement autour de son axe
« A ». Il est en effet préférable que la préforme 12 tourne le moins possible entre sa
sortie de la station 32 de chauffage et son entrée dans la station 34 de formage,
notamment lorsque le corps 14 de la préforme 12 a été chauffé selon un profil de
chauffe déterminé impliquant un chauffage différencié autour de son axe « A ».

Il est préférable que la préforme 12 ne soit plus en contact avec 1’organe 48
d’éjection lors de son passage au deuxi¢me point « P4 » de tangence pour éviter que le

col 16 de la préforme 12 ne frotte. A cet effet, la pente 92A de montée du rail 94 de
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commande est agencée entre le point « P2 » de déchargement et le deuxieme point
« P4 » de tangence, apres que la fourchette 66 de transport ait atteint sa position de
transfert.
Ainsi, les mémes fourchettes 66 de transport servent donc successivement a porter les
préformes 12 lors de 1'opération de vétissage, puis lors de 'opération de dévétissage.
L’invention permet ainsi de maintenir fermement les préformes 12 durant les
opérations de vétissage et de dévétissage tout en permettant de saisir de manicre sure et
stable les préformes chauffées en sortie de la station de chauffage au moyen de pinces.
Ceci est en outre accompli en réduisant les cofits du fait de I’ utilisation de 1’organe 48
d’éjection pour réaliser a la fois la fonction de stabilisation de la préforme et la

fonction de dévétissage de la préforme.
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Revendications

Procédé de transfert de récipients, et notamment de préformes (12) en
matériau thermoplastique, comportant un col (16) présentant un axe (A)
principal, débouchant par une ouverture (24) délimitée par un bord libre
du col appelé "buvant (26)", le récipient €tant transféré vers un
convoyeur (36) dans lequel le récipient est tenu par un organe (38) de
préhension emboité axialement avec le col (16) lors d’une opération de
vetissage,

caractérisé en ce que, lors de l'opération de vétissage, le col (16) est
serré axialement entre une face (68) de réaction tournée vers le buvant
(26) et une face (70) de maintien axialement en vis-a-vis de la face (68)
de réaction, la face (70) de maintien €tant en appui contre le buvant
(26).

Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que la face
(68) de réaction est en contact avec une collerette (22) du col (16).
Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que chaque organe (38) de préhension du convoyeur (36)
comporte un organe (48) d'éjection monté coulissant axialement sur
l'organe (38) de préhension entre une position extréme de vétissage
permettant I'emboitement axial de 'organe (38) de préhension avec le
col (16) et une position extréme de dévétissage vers laquelle 1'organe
(48) d'éjection est coulissé de maniere qu'une face (50) de contact de
l'organe (48) d'éjection appuie sur le buvant (26) du col (16) pour le
déboiter enticrement de 1'organe (38) de préhension, la face (70) de
maintien €tant formée par la face (50) de contact de 'organe (48)
d'éjection.

Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé selon 1’une quelconque des
revendications précédentes, le dispositif comportant :

- au moins une fourchette (66) de transport d’un récipient qui se déplace
en coincidence avec un organe (38) de préhension associé du convoyeur
(36), une face (68) supérieure de la fourchette (66) de transport formant
la face (68) de réaction ;

- des moyens de distribution (62) des préformes (12) qui comportent des
moyens de réception individuelle (64) de chaque récipient de maniere a
conduire successivement chaque récipient en un point (P3) de tangence
avec la trajectoire de la fourchette (66) de transport auquel le récipient

est transféré a la fourchette (66) de transport ;
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- la fourchette (66) de transport €tant montée coulissante axialement
entre une position de transfert dans laquelle la fourchette (66) de
transport est positionnée au méme niveau que les moyens de réception
individuelle (64) pour saisir le col (16) lorsque le récipient est porté par
les moyens de distribution et une position d’emboitement dans laquelle
le col (16) d’un récipient porté par la fourchette (66) de transport est
destiné a étre emboité avec 'organe (38) de préhension ;

caractérisé en ce que le dispositif comporte un mécanisme de commande
en coulissement de la face (70) de maintien qui est monté coulissant sur
un chariot (72) sur lequel la fourchette (66) de transport associée est fixe
de maniere que, lorsque le mécanisme de commande est immobilisé par
rapport au chariot (72), le coulissement de la fourchette (66) de transport
entraine conjointement le coulissement de la face (70) de maintien.
Dispositif selon la revendication précédente prise en combinaison avec
la revendication 3, caractéris€ en ce que la course de coulissement du
mécanisme de commande par rapport au chariot (72) est inférieure a la
course de coulissement de I’organe (48) d’éjection entre ses deux
positions extrémes, le mécanisme étant command¢ entre une position de
serrage du col (16) dans laquelle il est rapproché de la fourchette (66) de
transport pour solliciter la face (70) de maintien vers la face (68) de
réaction et une position de libération du col (16) dans laquelle il est
écarté de la fourchette (66) de transport pour ne plus solliciter la face
(70) de maintien en serrage contre le buvant (26).

Dispositif selon 1’une quelconque des revendications 4 ou 5, caractérisé
en ce que la fourchette (66) de transport est commandée en coulissement
par un chemin (76) de came fixe par rapport au sol qui coopere avec un
suiveur (74) de came qui est porté par le chariot (72).

Dispositif selon 1’une quelconque des revendications 4 a 6, caractérisé
en ce que la fourchette (66) de transport est rappelée €lastiquement vers
sa position supérieure d’emboitement.

Dispositif selon I’une quelconque des revendications 4 a 7, caractérisé
en ce que le mécanisme de commande en coulissement de la face (70)
de maintien comporte un suiveur (90) de came qui est monté coulissant
axialement dans le chariot (72), et qui coopere avec un chemin (92) de
came fixe par rapport au sol.

Dispositif selon la revendication précédente, caractérisé en ce que le
mécanisme de commande en coulissement de la face (70) de maintien

est rappelé élastiquement vers sa position de serrage.
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Dispositif selon 1’une quelconque des revendications 4 a 9 prise en com-
binaison avec la revendication 3, caractérisé en ce que le mécanisme de
commande comporte une fourchette (84) de commande montée cou-
lissante dans le chariot (72) et qui coopere avec une face (87) de
I’organe (48) d’éjection pour solliciter I’organe (48) d’éjection vers le
bas.

Dispositif selon 1’une quelconque des revendications 4 a 10, caractérisé
en ce que le dispositif comporte une pluralité de fourchettes (66) de
transport montées solidaires en rotation avec une roue (60)
d’entrainement autour de laquelle les organes (38) de préhension sont
indexés lors de leur déplacement, chaque chariot (72) étant monté

coulissant axialement sur la roue (60) d’entrainement.



1/16

[Fig. 1]




[Fig. 2]

2/16




3/16

[Fig. 3]
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[Fig. 4]
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[Fig. 6]

98
96

el

84




7/16

[Fig. 7]
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[Fig. 10]
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[Fig. 12]
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[Fig. 14]
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[Fig. 16]
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[Fig. 17]
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