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(57) Abstract

An in-line bottling plant essentially compris-
ing a unit (1) for producing containers, particularly
bottles, from a thermoplastic material, a unit (2) for
filling said containers, and a unit (3) for conveying
freshly produced containers, said conveying unit be-
ing arranged between the outlet (4) of said container
producing unit (1) and the inlet (5) of said container
filling unit (2). The producing unit (1) and the fill-
ing unit (2) are arranged as close together as possi-
ble and the conveying unit (3) is short and conveys
| the containers one after the other substantially with-
out bumping them, particularly against one another.
| Said plant preferably further comprises a unit (19)
for temporarily retaining the containers, which unit
is selectively connectable to the conveying unit (3)
for receiving and retaining a number of containers.

(587) Abrégé

Installation  d’embouteillage en ligne
comprenant essentiellement une unité (1) de
fabrication de récipients, notamment de bouteilles,
en matériau thermoplastique, une unité (2) de
remplissage des susdits récipients et une unité (3)
de convoyage des récipients venant d’étre fabriqués
interposée entre la sortie (4) de la susdite unité (1)
de fabrication des récipients et I’entrée (5) de la susdite unité (2) de remplissage des récipients; 1'unité (1) de fabrication et 1'unité (2) de
remplissage sont disposées & aussi courte distance que possible I’une de I’autre et I'unité de convoyage (3) posseéde une faible longueur et
est agencée pour déplacer les récipients les uns 2 la suite des autres sans que les récipients subissent des chocs sensibles notamment les
uns contre les autres; de préférence, elle comprend en outre une unité (19) de retenue temporaire de récipients raccordable sé€lectivement a
I’unité de convoyage (3) et agencée pour recevoir et retenir un certain nombre de récipients.
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Installation d'embouteillage en ligne.

LLa présente invention concerne des perfectionnements
apportés dans le domaine des installations d'embouteillage
en ligne comprenant essentiellement une unité de fabrication
de récipients, notamment de bouteilles, en matériau thermo-
plastique, une unité de remplissage des susdits récipients
et une unité de convoyage des récipients wvenant d'étre
fabrigqués interposée entre la sortie de la susdite unité de
fabrication des récipients et l'entrée de la susdite uniteé

de remplissage des récipients.
Pour alimenter les installations d'embouteillage en

récipients a remplir, il est connu de fabriquer lesdits
récipients dans une unité de fabrication géographiquement
éloignée de 1l'unité d'embouteillage, avec un transport
routier et/ou ferroviaire des récipients depuis l1l'uniteée de
fabrication jusqu'a 1l'unité de fabrication & l'unité de
remplissage.

Pour éviter les difficultés inhérentes au transport
a grande distance des récipients de l'unité de fabrication
3 1l'unité de remplissage, il est également connu d'installer
1'unité de fabrication au voisinage de l1l'unité de remplis-
sage et de transférer les récipients de la premiere a la
seconde a l'aide d'un dispositif de convoyage.

Toutefois, il a été alors reconnu nécessaire de
prévoir un tampon entre l'unité de fabrication et l'unite de
remplissage, de maniére & atténuer les effets, sur 1'une des
unités, de l'arrét momentané de 1l'autre unité en raison d'un
incidentlae bréve durée. A cet effet, le dispositif de con-
voyvage a été réalisé sous forme d'un convoyeur de treés gran-
de longueur développée, pouvant atteindre 500 m, voire plus,
ce qui peut correspondre & un volume de plusieurs milliers
de récipients.

Or, un tel dispositif de convoyage occupe une place
considérable. il est donc doublement coiteux, &8 la fois en
matériel et en surface occupée, et cela d'autant plus gque sa

longueur est importante. On a su certes agencer le disposi-
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tif de convoyage au moins en partie de fagon aérienne afin
de libérer un maximum de surface au so0l, mais 1l'avantage
obtenu est minime.

En outre, le maintien d'un dispositif de convoyage
d'une aussi grande longueur dans un état de fonctionnement
fiable se réveéle difficile et coltteux, la difficulté et le
colit étant 1a encore d'autant plus élevés que le dispositif

de convoyage est long.
On a certes tenté de réduire la longueur du

convoyeur et la surface occupée par le dispositif de
convoyeur en réalisant des dispositifs compacts de stockage
temporaire de récipients vides, qui sont gérés de fagon a
régulariser le débit des récipients entre. l'unité de
fabrication et l'unité de remplissage. Toutefois, ces
dispositifs de stockage présentent une capacité de stockage
insuffisante pour que l'économie d'établissement et d'entre-
tien du dispositif de convoyage se fasse ressentir de fagon
significative. En outre, ces dispositifs de stockage sont
eux-mémes de réalisation colGteuse et nécessitent un entre-

tien, de sorte qu'ils n'ont pas procuré, finalement, les

avantages attendus.

Un autre inconvénient des convoyeurs utilisés réside
dans la possibilité d'un endommagement de certains au moins
des récipients transportés. En effet, on utilise largement,
dans les installations considérées, des convoyeurs pneumati-
ques qui mettent en oeuvre une succession de jets d'air
agissant sur le récipient, notamment sur le col de celui-ci
guidée en{ire deux rails, lequel récipient, étant wvide et
léger, est alors propulsé a trés grande vitesse. Or, le
récipient vide est facilement déformable et, s'il vient a
heurter un obstacle (par exemple un récipient précédent
arrété ou déplacé moins rapidement), il peut subir lui-méme
et/ou causer au récipient précédent un endommagement, par
exemple une déformation telle gu'un enfoncement au niveau de
l'épaule ; 11 peut' en résulter une perte de symétrie du

récipient susceptible d'entrainer son inclinaison par
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rapport & la verticale par exemple et un tel récipient n'est
plus apte a étre convenablement saisi dans l'unité de
remplissage, ce qui entraine un incident de fonctionnement
de celle-ci.

Une déformation inacceptable du méme genre peut
également affecter des récipients transportés sur grande
distance entre des unités géographiquement éloignees.

De plus, il faut considérer Qque 1 'endommagement de
certains récipients conduit & une perte financiere non
négligeable. Le colt individuel d'un récipient est certes
faible, mais 1l'incidence de 1la présence d'un récipient
défectueux qui nécessite un arrét méme bref de l'installa-
tion, ou tout au moins de 1'unité de remplissage, puls la
mise en oeuvre d'un processus de remise en route, entraine
un déficit substantiel en nombre de récipients remplis
recueillis en fin de chaine, et donc un manque a gagner gui,
au total, se révele sensible.

Un autre inconvénient gqui affecte les récipients
gquel que soit le type d'installation réside dans le risque
de pollution de l'intérieur des récipients qui sont déplaceés
non obturés entre l'unité de fabrication et 1l'unité de
remplissage et qui restent non obtures pendant une durée qui
peut étre trés longue dans le cas d'un stockage intermé-
diaire des récipients achevés entre la fabrication et le
remplissage. Pour écarter les risques entraines par une
telle pollution, il est habituel de prévoir une unité de
rincage des récipients immédiatement en amont de l'unité de
remplissége. Une telle unité de rincage se révéle, 1la
encore, colteuse & l'achat, a 1l'entretien et a l'utilisation

et elle nécessite elle aussi de la place pour son installa-

tion.
Le document EP~A-0 427 683 décrit une installation

d'embouteillage en ligne comprenant essentiellement une
unité de fabrication de récipients, notamment de bouteilles,
en matériau thermoplastique, une unité de remplissage des

susdits récipients et une unité de convoyage des récipients
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venant d'étre fabriqués interposée entre la sortie de 1la
susdite unité de fabrication des récipients et l'entrée de
la susdite unité de remplissage des récipients, l'unité de
fabrication des récipients et 1'unité de remplissage des
récipients étant disposées & aussi courte distance que
possible 1l'une de l'autre et l'unité de convoyage possédant

refroidissement des récipients venant d'étre fabrigqués qui
sortent de l'unité de fabrication en étant encore notable-
ment chauds. Jusqu'a présent, le refroidissement des
récipients intervenait entre la sortie de 1l1'unité de
fabrication et leur introduction dans 1'unité de remplissa-
ge, soit en raison de leur stockage intermédiaire, soit en
raison de la grandeur longueur du convoyeur intermédiaire.
Par contre, dans l'installation visée par 1l'invention, la

la tenue mécanique des récipients (détérioration, déforma-
tion,...).

L'invention a essentiellement pour but de proposer
un agencement perfectionné qui écarte 1les inconvénients

precités, tout en restant compact, fiable et économique.
A ces fins, une installation telle que précitée se

caractérise essentiellement, étant agencée conformément a
1'invention, en ce qu'a l'unité de convoyage sont associés

des moyens de refroidissement d'au moins une partie,

qui refroidit donc naturellement moins vite), des récipients

sortant de l'unité de fabrication.
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La mise en oeuvre de tels moyens de refroidissement,
qui peuvent se réduire a une simple soufflerie, peut ne pas
entrainer un surcolUt notable d'installation et d'entretien.

Dans une installation ainsi agencée, la surface
occupée par l'unité de convoyage se trouve réduite de fagon
considérable; le colt du matériel constitutif de l'unité de
convoyage et le coudt d'impléntation de cette installation
sont par conséquent, eux aussi, considérablement reduits. De
la méme facon, les risques d'incident de fonctionnement de
cette unité de convoyage et les frais d'entretien sont
moindres. D'une facon générale, les colits d'installation et
de fonctionnement de l'unité de convoyage sont rendus
d'autant plus faibles que la distance séparant la sortie de
l1'unité de fabrication de récipients et l'entrée de 1l'uniteée
de remplissage est moindre.

[La faible distance de transport des récipients rend
en outre -possible d'agencer le convoyeur de toute fagon
souhaitée. Il est possible de conserver une structure de
convoyage a jets d'air qui peut alors, compte tenu de la
faible distance & parcourir, étre réglée pour déplacer les
récipients avec une vitesse en correspondance avec les
vitesses de fonctionnement de l'unité de fabrication et de
l'unité de remplissage, et en tout état de cause cette
vitesse est considérablement moindre gque celle pratiquee

dans les convoyeurs de grande longueur utilisés actuelle-

ment. Dans ces conditions, méme si les récipients se
heurtent, les chocs n'ont pas une violence propre a engen-
drer leur déformation. On écarte ainsi une cause de disfonc-

tionnement de l'unité de remplissage.
Toujours en raison de la faible longueur de 1l'unite

de convoyage, la durée du transfert des récipients de la
sortie de l'unité de fabrication & l'entrée de l'unite de
remplissage est faible : on réduit ainsi considérablement le
risque d'une pollution interne des récipients avant leur
introduction dans l'unité de reniplissage et il devient

possible de s'affranchir de la machine de ringage préalable
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qui était nécessaire jusqu'a présent. Il en résulte, la
encore, une économie substantielle en matériel, en place, en
liquide de lavage et en entretien, et donc une économie
financiére notable.

Mais la faible distance de transport rend egalement
possible de mettre en oeuvre, dans des conditions de cout
d'installation et d'exploitation acceptables, un transpor-
teur mécanique propre a déplacer les récipients en mainte-
nant ceux-ci a8 un pas d'espacement prédéterminé, par exemple
un transporteur & chaine sans fin et a pince ; il est alors
facile de faire en sorte que les récipients soient saisis a
1a sortie de l'unité de fabrication et évacués avec une
vitesse sensiblement identique & 1la vitesse a laqguelle
1 'unité de fabrication délivre les récipients achevés, et de
meme i1 est facile de faire en sorte que les récipients
501ent présentés a l'entrée de 1° unité de remplissage avecC
une vitesse sensiblement identique & celle de fonctionnement
de 1'unité de remplissage. Il est donc avantageux de prevoir
des moyens de synchronisation propres a synchroniser 1les
vitesses de fonctionnement respectives de l1'unite de
fabrication, de 1l'unité de convoyage et de l'unité de
remplissage. Il est également avantageux dJue les pas
d'espacement des récipients a la sortie de l'unité de
fabrication, en cours de déplacement dans l1'unité de
convoyvage et & l'entreéee de l'unifé de remplissage soient
sensiblement égaux.

La faible longueur de convoyage des récipients, si
elle présente de nombreux avantages comme expliqué ci-
dessus, risque toutefois d'entraliner un inconvénient en cas
de disfonctionnement méme de bréve durée de l'unité de
remplissage (qu'il s'agisse d'un probléme affectant l'unite
de remplissage elle-méme ou, plus fréguemment, d'un incident
survenant en aval de celle-ci, par exemple au poste d'éti-
quetage ou au poste d'empaquetage). En effet, 1'absence
d'une capacité de stockage temporaire de récipients entre

1'unité de fabrication et l'unité de remplissage devrait
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entrainer l'arrét concommittant de l'unité de fabrication.
Il en résulterait la perte des récipients en cours de
fabrication qui se trouveraient blogqués dans les fours de
chauffage et qui seraient irrémédiablement perdus du fait
que le matériau thermoplastique constitutif en cours de
traitement subirait alors un surchauffage non contrdle ; la
perte financiére die & 1la destruction des récipients
contenus simultanément dans 1l'unité de fabrication (qui peut
atteindre plusieurs centaines d'unités dans les installa-
tions les plus importantes) n'est pas négligeable et doit
donc étre évitée. Surtout il en résulterait également une
altération de certains composants ou certaines parties des
moyens de chauffage, voire leur endommagement, .ce gqui doit
étre évité a tout prix.

I1 est donc souhaitable que 1l'installation soit
égencée de maniére telle que, lors d'un arrét de l'unite de
remplissage, l'unité de fabrication puisse continuer a
fonctionner temporairement afin que, avant que l'unité de
fabrication soit arrétée a son tour, le four (ou les fours)
de chauffage soit wvidé pour éviter 1les inconvenients
précités et/ou gqu'une réserve de récipients achevés soit
constituée pour faciliter la remise en fonctionnement de

l1'installation, comme expliqué plus loin.
A cette fin, on prévoit que l'installation conforme

a 1l'invention puisse comprendre en outre une unité de
retenue temporaire de récipients qui est raccordable
sélectivement & 1'unité de convoyage et qui est agencée pour
recevoir et retenir un certain nombre de récipients. Il est
alors intéressant que l'unité de retenue soit elle aussi
agencée pour que le déplacement des récipients les uns a la

suite des autres s'effectue sans que lesdits récipients

subissent des chocs sensibles.
Pour éviter, comme mentionné plus haut, tout risque

d'endommagement du ou des fours de chauffage et une perte

significative de récipients, on peut alors avantageusement

prévoir que :
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- si l'unité de fabrication comprend au moins un four de
chauffage de preformes situé en amont d'un dispositif de'
moulage des préeformes chaudes, alors la capacité de
retenue de 1l'unité de retenue soit approximativement égale
au nombre des récipients présents simultanément dans le
four de chauffage, de maniere que, en <cas d'arrét de
1 '‘unité de remplissage, l'unité de fabrication puisse étre
maintenue en fonctionnement jusqu'a ce que le four de

chauffage soit wvidé,
- si 1l'unité de fabrication comprend plusieurs fours de

chauffage situés en amont de dispositifs de moulage
respectifs, alors 1la capacité de retenue des moyens de
retenue soit approximativement égale au nombre des réci-
pients présents simultanément dans l'unité de fabrication
entre l'entrée du premier four et la sortie du dernier
four, de maniere que, en <Cas d'arrét de l'unité de
remplissage, l'unité de fabrication puisse étre maintenue
en fonctionnement jusgu'a ce que Tous les fours de
chauffage soient videés.

Dans 1l'un ou l'autre cas, on peut également envisa-
ger que la capacité de retenue des moyens de retenue soit
approximativement égale au nombre des récipients présents
simultanément dans 1l'ensemble de 1'unité de fabrication, de
maniére que, en cas d'arrét de l'unité de remplissage,
1'unité de fabrication puisse étre maintenue en fonctionne-
ment jusqu'a ce qu'elle soit vidée dans sa totalite.

En combinaison avec ce gqui précede ou de fagon
indépendaﬁte, la présence d'une unité de retenue de réci-
pients au sein de 1'installation peut également é&tre
souhaitable pour faciliter la mise en fonctionnement de
1'installation. En effet, lorsque 1'installation n'a été
arrétée que durant un bref laps de temps par exemple en
raison d'un incident peu grave, le four (ou les fours) de
chauffage de 1l'unité de fabrication n'ont pas eu le temps de
se refroidir de facon sensible et 1'unité de fabrication de

récipients peut alors redémarrer sensiblement instantanée-

FEUILLE MODIFIEE
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ment, en méme temps que 1'unité de remplissage. Par contre,
aprés un arrét de relativement longue ou de tres Jlongue
durée, le four de chauffage s'est sensiblement refroidi et
un temps de préchauffage doit étre prévu avant gque 1'unité
de fabrication puisse étre en état de produire a nouveau des
récipients achevés, alors que 1'unité de remplissage est, de
son coOté, préte a fonctionner de fagon immédiate.

Dans ce contexte, il est donc intéressant de faire
intervenir l'unité de retenue de récipients et de prévoir
que la capacité de celle-cCi soit au moins égale au nombre de
récipients nécessaires au fonctionnement de l'unité de
remplissage, lors de la remise en marche de l'installation,
pendant une dureée nécessaire a8 la mise éen fong:tionnement
(durée de réchauffage)de l'unité de fabrication.

Dans une mise en oeuvre préféreée, 1'unité de retenue
domprend un convoveur en boucle ouverte raccordable sélecti-
vement par son extrémité d'entreée et/ou par son extrémité de
sortie a l'unité de convoyage et possédant une longueur la
rendant propre a recevoir les susdits récipients disposeés
les uns a la suite des autres. Une unité de retenue ainsi
agencée peut étre suffisamment compacte pour ne pas entral-
ner un surcoiut excessif.

I,e raccordement sélectif du convoyeur précité avec
1'unité de convoyage peut s'effectuer a l'aide de moyens
d'aiguillage interposés entre l'unité de convoyage et
1'extrémité d'entrée de l'unité de retenue et entre 1'unité
de convoyage et 1'extrémité de sortie de 1l'unité de retenue.
Comme ces movens d'aiguillage ne sont pas fonctionnellement
actifs pendant le temps de leur commutation d'une position
3 1'autre -c'est-a-dire qu'ils ne sont alors pas aptes a
assurer le guidage, vers la destination appropriée, des
récipients qui se présenteraient pendant ce temps de
commutation-, on peut prévoir avantageusement, pour éviter
tout incident de fonctionnement, que les récipients surve-
nant pendant ce temps de commutation soient éjectés du

circuit a 1l'aide de moyens d'éjection de récipients associés

- FEUIL!
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auxdits moyens d'aiguillage.

On peut également prévoir des moyens d'éejection
et/ou d'arrét situés en amont du ou des fours pour ejecter
et/ou arréter les récipients (préformes Ou récipients
intermédiaires) qui sont amenés au four ou aux fours alors
gque l'unité de remplissage n'est plus en fonctionnement. On
évite ainsi, pendant la phase de vidage du ou des fours a la
suite d'un arrét de l'unité de remplissage, de continuer a
alimenter l'unité de fabrication au moment ou celle-ci va
&dtre arrétée a son tour.

rn conclusion, une installation agencée conformément

a4 1'invention écarte, du fait méme de sa compacité, les
inconvénients nombreux des installations antérieures et elle
se révele particuliéerement intéressante sur le plan finan-
cier que ce soit pour le matériel mis en oeuvre, pour Son
implantation, pour sSoh fonctionnement et pour Son entretien.

I.'invention sera mieux comprise a4 la lecture de la
description détaillée qui suit de certains modes de realisa-
+ion donnés unigquement a titre d'exemples nullement limita-
+if. Dans cette description, on sSe référe aux dessins

annexés sur lesqguels :
-~ la figure 1 illustre de facon trés schématigue une

structure d'installation agencée conformément & 1'invention;
- la figure 2 illustre un autre mode de réalisation
dans lequel d'installation de la figure 1 est complétée par

une unité de retenue de récipients ; et
- la figure 3 illustre un autre mode de réalisation

dans leqdel 1'installation de la figure 2 est complétée par
un certain nombre de dispositifs annexes.

r.'installation représentée sur la figure 1 comprend
essentiellement une unité 1 de fabrication de récipients,
tels que des bouteilles, en matiére thermoplastique, une

unité 2 de remplissage desdits récipients, et une unitée:- 3 de

remplissage.
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I,'unité de fabrication 1 peut étre de tout =type
approprié pour la fabrication de récipients, tels que des
bouteilles, en matiére thermoplastique telle gue le polyé-
thylénetherephtalate PET, le polyéthylénenaphtalate PEN ou
autres. Elle recoit, & son entrée, des préformes en matiere
amorphe en provenance d'une unité 7 d'alimentation en
préformes. L'unité 7 peut consister en une trémie 8 recevant
en vrac des préformes fabriquées par moulage prélablement et
en un autre emplacement, laquelle trémie est reliée a
l1'entrée 6 par un trieur 9 qui isole et positionne les
préformes sur une Jlissiere 10 reliée & l'entrée 6 de
1'unité de fabrication (alimentation en préformes froides)
comme représenté sur la figure 1. L'unité 7 peut également

consister en l'unité de moulage des préformes elle-méme gqui

(alimentation en préformes chaudes).

Le traitement des préformes au sein de 1'unité de
fabrication peut étre quelconque et adapté au type de
récipients a produiie (soufflage simple ou double, traite-
ment thermique simple ou multiple,...). Sur la figure 1 est
reproduit, pour des raisons de simplicité et de clarte, un
traitement simple des préformes qui sont montées en 11 sur
une chaine de transfert 12, puis chauffées au défilé dans un
four-tunnel 13 avant d'étre reprises en 14 pour éetre
introduites chaudes dans un dispositif 15 de soufflage ou
d'étirage-soufflage & moules multiples disposés sur un
carrousel. Aprés refroidissement contrdlé, les récipients
gqui viennent d’'étre fabriqués sont présentés & la sortie 4
de l'unité de fabrication 1.

.es récipients regus & l'entrée 5 de l'unité de
remplissage 2 sont disposés sur un dispositif de remplissage
3 tambour tournant 16 d'ou, une fois remplis, ils sont
extraits et présentés & un dispositif de bouchage 17. Les
récipients remplis et bouchés sont alors évacues par la

sortie 18 de 1l'unité de remplissage 2, vers un poste

FEUILLE MODIFIEE
IPEA/EP
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d'étigquetage puis un poste d'emballage (non montreés).
L'unité de fabrication de récipients 1 et 1l'unité de
remplissage 2 sont disposées aussi pres que possible 1l'une
de 1l'autre de maniére que 1la distance entre la sortie 4 de
la premieére et i'entrée 5 de la seconde soit aussi faible
que possible. ,'unité de convoyage 3 guil s'étend de la
susdite sortie 4 & la susdite entrée 5 est donc courte et
i'introduction des récipients de 1 'unité de convoyage 3 dans
1 'unité de remplissage 2 s'effectue directement, Sans passer
parxr 1'intermédiaire 4d'un dispositif de lavage devenu inutile
en raison du risgue maintenant tréas réduit de pollution

intérieure des récipients. Compte tenu de sa faible lon-

é&conomigquement acceptables sous forme d'un dispositif
transporteur a chaine sans fin par exemple a pinces qui est

Sy

apte a transporter les récipients avec un pas d'écartement

constant.

I.a vitesse de fonctionnement de 1'unité de convoyage
3 peut aisément etre ajustée en correspondance avec la
vitesse de délivrance des récipients 3 la sortie 4 de
1'ynité de fabrication 1 avec la vitesse d'admission des
récipients a l'entrée 5 de 1'unité de remplissage. On notera
ici Qque des perfectionnements peuvent étre apportés aux
unités de remplissage 1leur conférant une capacité de
remplissﬁége qui est devenue du meme ordre de grandeur gque la
capacité de fabrication des unités de soufflage. Ainsi, une
unité de remplissage peut actuellement étre alimentée en
récipients a remplir a partir d'une unigue unité de fabrica-
+ion de récipient, ce qui fait gqu'une unique unite de
convoyvage est & prévoir pour réunir l'une a l'autre. Il en
résulte ainsi une simplification considérable de la concep-
tion générale de l'installation et une plus grande compacité

pour une cadence de producrion donnee.
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On notera également & ce sujet que les moyens mis en
ceuvre dans une installation conforme a l1'invention condui-
sent & un risque moindre d'incidents de fonctionnement et
autorisent donc des vitesses de production tres élevées.
I,'invention trouve donc un terrain privilégié d'application
dans des installations capables de produire et de remplir
plusieurs dizaines de milliers de récipients a 1l'heure.

Compte tenu des ordres de grandeurs identiques des
vitesses de fonctionnement de l1'unité de fabrication de

récipients 1 et de l'unité de remplissage 2, il est possible

1'unité de fabrication coincide parfaitement avec le flux de
;écipients admis dans l'unité de remplissage, ce quil évite
tout phénoméne de rattrapage des récipients en cours de
+ransfert. On écarte ainsi une cause d'endommagement des
récipients et donc aussi une cause d'incident et d'arréet
possible de l'unité de remplissage.

De préférence, comme représenté a la figure 2, on
prévoit d'adjoindre a 1'unité de convoyvage 3 une unité de
retenue temporaire 19 qui est agencée pour recevoir, retenir
temporairement et restituer un certain nombre de récipients.
I1 est souhaitable que l'unite de retenue soit, elle aussi,
agencée pour que le déplacement des récipients les uns a la
suite des autres s'effectue sans gue lesdits récipients
subissent des chocs sensibles.

Afin d'éviter la perte des récipients correspondants
surchauffés en restant immobiles devant les moyens de
chauffage et afin d'éviter également une altération, voire
un endommagement desdits moyens de chauffage, il est
souhaitable que l'unité de fabrication continue a fonction-
ner aprés un arrét de l'unité de remplissage de maniére a
achever, au moins, un cycle de chauffage en cours. Ainsi,
lorsque 1l'unité de fabrication comprend au moins un four de

chauffage de préformes situé en amont d'un dispositif de

FEUILLE MODIFIEE
IPEA/ER
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moulage des préformes chaudes, on prévoit que la capacite de
retenue de l'unité de retenue soit approximativement égale
au nombre des récipients présents simultanément dans le four
de chauffage, de maniere gque, en cas d'arrét de l1l'unité de
remplissage, l1l'unité de fabrication puisse étre maintenue en
fonctionnement jusqu'a ce gque le four de chauffage soit
vidé. De méme, lorsque l'unité de fabrication comprend
plusieurs fours de chauffage situés en amont de dispositifs
de moulage respectifs, on prévoit que la capacite de retenue
de 1l'unité de retenue soit approximativement égale au nombre
des récipients présents simultanement dans l'unité de
fabrication entre l'entrée du premier four et la sortie du
dernier four, de maniere que, €n Cas d'arrét de l'unité de
remplissage, 1l'unité de fabrication puisse étre maintenue en
fonctionnement jusqu'd ce que tous les fours de chauffage
soient vides.

De plus, en particulier dans le cas ou l'unité de
fabrication met en oeuvre un processus de moulage multiple,
par exemple un processus 3 double soufflage et/ou éetirage-
soufflage, impligquant plusieurs étapes de chauffage, 1l est
alors plus simple d'envisager de vider entiérement l'unite
de fabrication de tous les récipients en cours de traitement
qui y sont présents simultanément au moment de l'arrét de
1'unité de remplissage : l'unité de retenue doit alors étre
agencée pour pouvoir accepter ce nombre de récipients qui
peut se révéler relativement &levé. Pour fixer les idées,
une unité de fabrication de Jgrande capacité renferme un
ordre de grandeur d'environ 500 récipients en cours de
traitement & des stades divers ; le COIpS d'un réecipient
achevé ayvant un diamétre de 1l'ordre de 10 cm, la file de ces
récipients accolés les uns contre les autres a une longueur
d'environ 50 métres. Il sera donc neécessailre de prévoir une
unité de retenue ayant une longueur de 1l'ordre de 50 a 60
métres, ce qui, du point de vue des ordres de grandeur,
correspond & une longueur développée dix fois moindre que

celle des moyens de convoyage a fonction de tampon mis en
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ceuvre dans les installations antérieures.

I.'unité de retenue 19 peut comporter un transporteur
20 s'étendant en boucle ouverte entre une entrée 21 et une
sortie 22 qui sont commutables sélectivement sur l'unité de
convoyvage 3. La boucle ouverte formée par le transporteur 20
a une longueur développée propre a recevoir le nombre de
récipients précité, qui peut atteindre plusieurs centaines
pour les plus grosses unités de fabrication. Dans ces
conditions en cas d'arrét de l'unité de remplissage 2, oOn
peut achever de vider 1'unité de fabrication 1 (en interrom-
pant son alimentation en préformes) de maniere que TOus les
récipients en cours de fabrication, gqui sont présents dans
1 'unité de fabrication 1 au moment de l'arréet c’{e 1'unité de
remplissage 2, puissent étre récupérés achevés et préts a
etre employés dés la remise en marche de l'installation. On
&vite ainsi le gaspillage d'un nombre non négligeable de
récipients et surtout on évite un encrassement, voire un
endommagement de l'unite de fabrication qui pourraient
survenir en cas d'arrét de celle-ci encore remplie de
récipients en cours de fabrication.

Par ailleurs, & la suite d'un arrét trop long
entrainant le refroidissement des moyens de chauffage,
1 'unité de fabrication ne peut recommencer a produire des
récipients qu'aprés une période de préchauffage. Pour
s'affranchir de l'inconvénient d'un tel retard par rapport
32 1'unité de remplissage qui, elle, peut éetre remise en
marche instantanément, on peut envisager que l'unité de
retenue bosséde une capacité suffisante pour etre en mesure
d'alimenter l'unité de remplissage remise en fonctionnement
en premier lieu, en attendant la fin du préchauffage.

Pour assurer le passage des récipients de 1'unité de
convoyage 3 sur l'unité de retenue 19 et inversement, oOn
prévoit de disposer des moyens d'aiguillage entre l'unité de
convoyage 3 et l'extrémite d'entrée 21 de 1'unité de retenue
19 et/ou entre l'unité de convoyage 3 et l'extrémité de

sortie 22 de l'unité de retenue 19. Toutefois, ces moyens
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d'aiguillage posseédent un temps de réponse et ne sont pas
aptes & guider 1les récipients de fagon sure pendant leur
phase de commutation. Pour éviter tout incident en cas
d'arrivée de récipients durant cette phase de commutation,
on prévoit, comme représenté a la figure 3, d'associer des
moyvens d'éjection de récipients a ces moyens d'aiguilllage,
au moins a ceux situés a l'entrée 21 de l1'unité de retenue
comme référencé en 23 a la figure 3, afin que soient &jectés
les récipients survenant pendant la phase de commutation.

De la méme maniére, il peut é&tre avantageux de
disposer des moyens d'éjection ou des moyens d'arrét (par
exemple un taquet en travers du couloir d'amenée), désigneés
en 24 a la figure 3, en amont du ou des fours de chauffage
de 1l1l'unité de fabrication, pour eé&jecter ou arréter les
récipients (préformes, récipients intermédiaires) qui sont
amenés au(x) four(s) alors que 1'unité de remplissage n'est
plus en fonctionnement. L'unité de fabrication étant alors
encore maintenue en service pour achever les récipients en
cours de fabrication comme précisé plus haut, On assure
ainsi qu'aucune nouvelle préforme oOu nouveau récipient
intermédiaire n'est introduit dans le(s) four(s).

Enfin, pour que les récipients (gqui sortent encore
chauds de l'unité de fabrication) soient introduits froids
dans 1l'unité de remplissage malgré la longueur aussi faible
que possible de l'unité de convoyage 3, on associe a cette
derniére des moyens de refroidissement 25 de tout ou partie,
et surtout du fond, des récipients sortant de l'unité de
fabrication. Les movens de refroidissement 25 peuvent étre
situés a la sortie de l'unité de fabrication, voire méme
s'étendre jusqu'a l'entrée de l1'unité de remplissage si
nécessaire. Ces moyens de refroidissement peuvent éetre
réalisés de toute maniére appropriée, depuls une simple
soufflerie transversale au convoyeur, peu colteuse, jusqgu'a
un équipement de tType tunnel avec soufflage d'air froid ou

d'un gaz froid a contrecourant de la circulation des

récipients, plus performant mais plus onereux.
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Comme il va de soi et comme il résulte déja de ce
qui précéde, l'invention ne se limite nullement a ceux de
ses modes d'application et de réalisation qui ont eté plus

particuliérement envisagés ; elle en embrasse au contraire

t+toutes les wvariantes.
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REVENDICATIONS

1. Installation d'embouteillage en ligne comprenant
une unité de fabrication de récipients en matériau
thermoplastique, une unité de remplissage desdits
récipients et une unité de convoyvage de récipilents venant
d'étre fabriqués interposée entre une sortlie de ladite
unité de fabrication des récipients et une entrée de
ladite unitée de remplissage des récipients, l'unité de
fabrication des récipients et 1l'unité de remplissage des
récipients étant disposées a aussi courte distance que
possible 1l'une de l'autre et l1l'unité de convoyage
possédant une faible longueur et étant agencée pour
déplacer les réciplents les uns a la suite des autres sans
que les récipients subissent des chocs sensibles;

caractérisée en ce qu'a 1l'unité de convoyage sont

associés des moyens de refroidissement d'au moins une

partie des récipients sortant de 1'unité de fabrication.

2. L'installation selon la revendication 1,

caractérisée en ce que les moyens de refroidissement sont

agencés pour refroidir au moins le fond des récipients.

3. L'installation selon 1 'une quelconque des
revendications 1 et 2, caractérisée en ce qgque l'unité de

convoyage est agencée pour déplacer les récipients

maintenus a distance prédéterminée les uns des autres.

4 . L'installation selon 1l'une quelconque des

revendications 1 a 3, caractérisée en ce qu'elle comporte

en outre des moyens de synchronisation de vitesses de

| N

‘onctionnement respectives de 1l'unité de fabrication, de
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l'unité de convovage et de 1l'unité de remplissage des

réciplents.

5. L'installation selon 1 'une quelconqgue des

revendications 1 a 4, caractérisée en ce qgue des pas

d'espacement des récipients a la sortie de 1l'unité de
fabrication, en cours de déplacement dans 1'unité de

convovage et a l'entrée de 1'unité de remplissage sont

sensiblement égaux.

0. L'installation selon 1'une quelcongue des
revendications 1 a 5, caractérisee en ce qu'elle comprend
en outre une unité de retenue temporaire de récipients qguil
est raccordable sélectivement a 1'unité de convoyage et
qui est agencée pour recevolr et retenlr un certaln nombre

de récipients.

7. L'installation selon la revendilication 6,

caractérisée en ce que l'unité de retenue est elle aussi
agencée pour gu'un déplacement des récipients les uns a la
sulte des autres s'effectue sans que lesdits récipients

sublssent des chocs sensibles.

8 . L'installation selon 1 'une quelconque des
revendications 6 et 7, dans laquelle l'unité de
fabrication comprend au moins un four de chauffage de
préformes situé en amont d'un dispositif de moulage des
préformes chaudes, caractérisée en ce gu'une capacité de
retenue de 1'unité de retenue est approximativement égale

“»

a un nombre de récilpients présents simultanément dans 1le

four de chauffage, de maniere que, en cas d'arrét de

l'unité de remplissage, 1l'unité de fabrication puisse étre
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malntenue en fonctionnement Jusqu'a ce que le four de

chauffage soit wvidé.

9. L'installation selon 1 'une quelconque des

revendications 6 et 7, dans laquelle 1'unité de

.

fabrication comprend plusieurs fours de chauffage situés

——
p—

en amont de dispositifs de moulage respectifs,

caractérisée en ce qu'un capacité de retenue de l'unité de
retenue est approximativement égale a un nombre de
récipients présents simultanément dans l'unité de
fabrication entre l'entrée du premier four et la sortie du
dernier four, de manieére que, en cas d'arrét de l'unité de

remplissage, l'unité de fabrication puisse é&tre maintenue

en fonctionnement Jusqu'a <ce gue tous les fours de

chauffage soient vidés.

10, L'installation selon 1 'une quelconqgue des

revendications 6 a 9, caractérisée en ce que la capacité
de retenue de 1l'unité de retenue est approximativement
égale a un nombre de récipients présents simultanément

dans l'unité de fabrication, de maniére que, en cas

d'arrét de l'unité de remplissage, 1l'unité de fabrication
pulsse étre maintenue en fonctionnement jusqu'a ce qu'elle

solt vidée.

11. L'installation selon 1 "une quelcongue des
revendications 6 a 10, caractérisée en ce que la capacité
de retenue de l'unité de retenue est au moins égale au
nompbre de récipients nécessaires au fonctionnement de
l'unité de remplissage, lors de la remise en marche de

ladite installation, pendant la durée nécessaire & la mise

en fonctionnement de 1'unité de fabrication.
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12. L'installation selon 1'une gquelcongue des
revendications 6 a 11, caractérisée en ce gque l'unité de

retenue comprend un convoyeur en boucle ouverte

raccordable sélectivement par son extrémité d'entrée et/ou
par son extrémité de sortie a l'unité de convoyage et
possédant une longueur la rendant propre a recevolr les

réciplients disposés les uns a la suite des autres.

13. L'installation selon la revendication 12,
caractérisée en ce qu'elle comprend des moyens
d'alguillage 1interposés entre 1l'unité de convoyage et
l'extrémité d'entrée de l1l'unité de retenue et/ou entre
l'unité de convoyage et l'extrémité de sortlie de 1'unité
de retenue, et des moyens d'éjection associés auxdits
moyens d'aiguilllage agencés pour éjecter des récipients
qul se presentent auxdits moyens d'aliguilllage pendant le

changement de position de ceux-cl.

14. L'installatlon selon 1'une guelcongue des
revendications 6 a 13, caractérisée en ce qu'elle comporte
en outre des moyens d'éjection et/ou d'arrét situés en
amont du ou des fours pour éjecter et/ou arréter les
récilpients qui sont amenés au four ou aux fours alors que

l'unité de remplissage n'est plus en fonctionnement.
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