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(57) Abstract: The invention relates to an installation for marking, at the exit of a forming machine (3), transparent or translucent
objects running horizontally, in succession, in front of a marking station (7) that comprises a device (9) for producing a laser beam to
ensure marking of the objects. According to the invention, the installation comprises: - means (13) for determining the position of
each of the objects along at least one direction transverse to the running direction (D) of the objects, these means (13) being placed
I~ upstream of the marking station relative to the running direction, - means for displacement of the focusing plane of the laser beam,
¥ along a transverse direction relative to the running direction (D), - means (21) for driving the displacement means, connected to the

determining means (13), and that make it possible to adjust, as a function of the position of each object to be marked, the focusing
QO plane of the laser beam in order to optimize the marking of the objects by the laser beam.
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P (57) Abrégé : Linvention concerne une installation pour marquer, en sortie d'une machine de formage (3), des objets transparents
ou translucides défilant en translation successivement devant un poste de marquage (7) comportant un appareil (9) de production
O d'un faisceau laser pour assurer un marquage des objets, Selon l'invention, l'installation comporte : - des moyens (13)
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de détermination de la position de chacun des objets selon au moins une direction transversale a la direction de défilement (D) des
objets, ces moyens (13) étant placés en amont du poste de marquage par rapport au sens de défilement, - des moyens de déplacement
du plan de focalisation du faisceau laser, selon une direction transversale par rapport a la direction de défilement (D), - des moyens
(21) de pilotage des moyens de déplacement, reliés aux moyens de détermination (13), et permettant d'adapter, en fonction de la
position de chaque objet & marquer, le plan de focalisation du faisceau laser pour optimiser le marquage des objets par le faisceau

laser.



10

15

20

25

30

WO 2008/047058 PCT/FR2007/052196

PROCEDE ET INSTALLATION POUR LE MARQUAGE A CHAUD
D'OBJETS TRANSLUCIDES OU TRANSPARENTS

La présente invention concerne le domaine technique du marquage d'articles
ou d'objets translucides ou transparents présentant une haute température.

L'objet de l'invention vise plus précisément le marquage a chaud a haute
cadence, d'objets creux tels que des bouteilles ou des flacons en verre sortant
d'une machine de fabrication ou de formage.

Dans le domaine préféré de la fabrication d'objets en verre, il est connu
d'utiliser des systemes de marquage soit en sortie de la machine de formage soit
dans la partie froide du processus de fabrication, afin de réaliser un horodatage en
vue d'assurer la tragabilité de la fabrication.

De maniére classique, une machine de formage est constituée de différentes
cavités équipées chacune d'un moule dans lequel I'objet prend sa forme finale 3
haute température. En sortie de la machine de formage, les objets sont acheminés
de maniere a constituer une file sur un convoyeur de transport amenant les objets
a défiler successivement devant divers postes de traitement tels que de
pulvérisation et de recuit.

Il apparait intéressant de marquer les objets le plus tét possible a la sortie de
la machine de formage de maniére a ne pas créer de décalage temporel dans la
détection des défauts susceptibles d'intervenir a la suite d'accumulation d'objets
ou a des erreurs dans la tracabilité.

Dans I'état de la technique, diverses solutions ont été proposées pour
marquer des objets a haute température sortant d'une machine de formage. Par
exemple, le brevet US 4 870 922 décrit un appareil de marquage par puIvérisation
contrblée d'un fluide. La téte de marquage est disposée le long du convoyeur
acheminant les objets en sortie de la machine de formage. En pratique, il s'avére
que le fluide déposé en surface sous la forme d'un code ou d'un marquage est
altéré voire effacé, lors des opérations de manutention, remplissage ou lavage des
articles en verre, inhérentes au procédé verrier.

Pour répondre aux problemes de la tenue du code ou du marquage dans le
temps, il est connu notamment par le document JP 09 128 578, d'utiliser un

systéme de marquage par laser qui réalise des marquages ou codes sur la surface
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des articles, par ablation ou fusion du verre. L'intérét de cette technologie réside
dans le fait que le code est indélébile et résiste trés bien aux opérations de
manutention, remplissage ou lavage inhérentes au procédé verrier.

Cette technique de marquage laser est également connue pour étre mise en
ceuvre dans la partie froide du processus de fabrication des objets en verre. Par
exemple, le document EP 0 495 647 décrit une installation adaptée pour calculer
la vitesse de défilement des objets de maniére a assurer un marquage
correspondant sur les objets. De méme, les documents WO 2004/000749 et
US 2003/052100 prévoient de détecter la position de I'objet de I'invention selon sa
direction de déplacement avant d'assurer une opération de marquage de I'objet.

Toutefois, ces techniques de marquage laser présentent I'inconvénient de ne
pas pouvoir assurer de maniere slre et efficace, I'ablation ou la fusion du verre.
En effet, il a été constaté que le laser ne posséde pas suffisamment de puissance
pour réaliser la fusion du verre, compte tenu que les objets ne se trouvent pas
toujours dans le plan de focalisation du laser.

Il peut étre envisagé d'aligner les objets en sortie du moule de formage par
des mécanismes positionnant les articles en ligne sur le convoyeur, dans la
mesure ou en sortie de la machine de formage, les articles glissent et ne sont
jamais parfaitement alignés. L'utilisation de guides pour aligner des objets est a
méme de générer des défauts par contact avec les guides ou en créant des
contacts entre les objets en verre en les freinant sur le convoyeur. Lorsque ces
objets en verre sont a haute température, ces contacts générent des défauts
puisque le verre a haute température est encore déformable.

L'objet de linvention vise donc a remédier aux inconvénients de I'art
antérieur en proposant une installation adaptée pour assurer en sortie d'une
machine de formage, un marquage efficace par laser d'objets tout en ne risquant
pas de dégrader les objets lors de leur convoyage jusqu'au poste de marquage.

Pour atteindre un tel objectif, I'objet de I'invention concerne une installation
pour marquer, en sortie d'une machine de formage, des objets transparents ou
translucides défilant en translation successivement devant un poste de marquage,
comportant :
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- un appareil de production d'un faisceau laser pour assurer un marquage
des objets,

- des moyens de détermination de la position de chacun des objets selon au
moins une direction transversale a la direction de défilement des objets, ces
moyens étant placés en amont du poste de marquage par rapport au sens
de défilement,

- des moyens de déplacement du plan de focalisation du faisceau laser selon
une direction transversale par rapport a la direction de défilement,

- des moyens de pilotage des moyens de déplacement, reliés aux moyens de
détermination, et permettant d'adapter, en fonction de la position de
chaque objet a marquer, le plan de focalisation du faisceau laser pour
optimiser le marquage des objets par le faisceau laser.

Une telle installation permet d'éviter la mise en ceuvre de mécanisme de
positionnement en sortie de la machine de formage tout en optimisant le procédé
de marquage par laser.

Un autre inconvénient de la technique antérieure réside dans le fait que
I'opération de marquage ne permet pas d'encoder de maniére s(ire le numéro de
moule sur chaque objet compte tenu des erreurs dans la tragabilité dues par
exemple a des accumulations ou a des casses d'objets.

La présente invention vise donc a remédier a cet inconvénient en proposant
une technique permettant de marquer a coup slr, sur chaque objet, une
information dépendante de la cavité de formage de chacun desdits objets.

Pour atteindre un tel objectif, linstallation comporte des moyens de
synchronisation avec une machine de formage, reliés au poste de marquage de
maniére a réaliser sur chaque objet, un marquage donnant au moins une
information, dépendante de la cavité de formage de chacun des objets.

Selon un exemple de réalisation, le poste de marquage réalise sur chaque
objet, un marquage donnant au moins une information sur le huméro du moule ou
de la cavité d'origine de formage.

Selon un autre exemple de réalisation, le poste de marquage réalise sur
chaque objet un marquage donnant au moins une information temporelle sur le
moment de la formation des objets.
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Selon un autre exemple de réalisation, le poste de marquage réalise, sur
chaque objet, un marquage donnant au moins une information sur la machine de
formage, la ligne de fabrication et/ou I'usine de fabrication.

Selon un autre exemple de réalisation, le poste de marquage réalise, sur
chaque objet, un marquage donnant une identification unique pour chacun des
objets.

Par exemple, les moyens de détermination de la position des objets sont des
moyens optiques.

Un autre objet de l'invention est de proposer un procédé pour marquer, a la
sortie d'une machine de formage, a l'aide d'un faisceau laser, des objets
transparents ou translucides défilant en translation successivement devant un
poste de marquage. Le procédé comporte les étapes suivantes :

- déterminer avant leur marquage, la position de chaque objet selon au
moins une direction transversale par rapport a la direction de défilement
des objets,

- a déplacer selon la direction transversale, le plan de focalisation du faisceau
laser en fonction de la position de ces objets a marquer pour optimiser
l'opération ultérieure de marquage des objets défilant devant le faisceau
laser,

- et a réaliser sur chaque objet, un marquage par le faisceau laser dont la
position du plan de focalisation a été optimisée pour assurer le marquage.

Selon une caractéristique avantageuse de réalisation, le procédé consiste 3
réaliser, sur chaque objet, un marquage a partir d'au moins une des informations
suivantes : numéro du moule ou de la cavité d'origine, machine de formage, ligne
de fabrication, usine de fabrication, date de fabrication.

Selon une caractéristique préférée de réalisation, le procédé consiste 3
réaliser, sur chaque objet, un marquage donnant une identification unique pour
chaque objet.

Avantageusement, le procédé consiste a réaliser, sur chaque objet, un
marquage a partir d'au moins une des informations suivantes : numéro du moule
ou de la cavité d'origine, machine de formage, ligne de fabrication, usine de

fabrication, date de fabrication.
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Par exemple, le procédé consiste a réaliser sur chaque objet un marquage
codé.

Diverses autres caractéristiques ressortent de la description faite ci-dessous
en reférence aux dessins annexés qui montrent, a titre d'exemples non limitatifs,
des formes de réalisation de I'objet de I'invention.

La Figure 1 est une vue schématique illustrant un exemple de réalisation
d'une installation de marquage conforme a l'invention.

Les Figures 2 et 3 sont des vues respectivement de dessus et en
perspective montrant des caractéristiques de l'installation conforme a I'invention.

L'objet de l'invention concerne une installation 1 permettant de marquer ou
de graver a chaud des objets 2 par exemple creux transparents ou translucides
tels que par exemple des bouteilles ou des flacons en verre.

L'installation 1 est placée de maniére a assurer le marquage des objets 2
sortant d'une machine de fabrication ou de formage 3 et présentant ainsi chacun
une haute température. La machine de formage 3 comporte de maniére classique,
une série de cavités 4 assurant chacune le formage d'un objet 2. De maniére
connue, les objets 2 qui viennent d'étre formés par la machine 3 constituent une
file sur un convoyeur de sortie 5 de sorte que les objets 2 constituent une file sur
le convoyeur 5. Les objets 2 sont ainsi acheminés les uns a la suite des autres 3
différents postes de traitement selon un sens de défilement D de la direction x.
Les objets se déplacent ainsi dans un plan défini par les axes x, y.

Conformément a l'invention, linstallation 1 pour marquer & chaud les
objets 2 comporte un poste de marquage 7 placé au plus prés en sortie de Ia
machine de formage 3. Le poste de marquage 7 est ainsi placé le plus prés
possible de la machine de formage 3 sur le trajet du convoyeur 5 qui assure ainsi
le défilement successif devant le poste de marquage 7 selon le sens de
défilement D, des objets 2 a haute température.

Le poste de marquage 7 comporte un appareil 9 de production d'un faisceau
laser 11. Un tel appareil laser 9 ne sera pas décrit plus précisément dans la
mesure ou il est bien connu de I'homme du métier.

Selon une caractéristique avantageuse de [linvention illustrée plus

particuliérement aux figures 2 et 3, cet appareil laser 9 comporte des moyens de
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déplacement 12 du plan de focalisation P du faisceau laser 11. En d'autres
termes, l'appareil laser 9 comporte des moyens pour réaliser des corrections
optigues de maniére a déplacer la position du plan de travail P du laser
transversalement par rapport a la direction D de défilement des objets,
c'est-a-dire dans I'exemple illustré, perpendiculaire au plan défini par les axes x, y.
Par exemple, l'appareil laser 12 comporte en tant que moyens de
déplacement 12, un systéme optique motorisé piloté en déplacement.

Dans l'exemple illustré, le faisceau laser 11 présente une direction
sensiblement perpendiculaire a la direction de convoyage D c'est-a-dire
perpendiculaire au plan défini par les axes x, y. Bien entendu, il peut &tre
envisagé que le faisceau laser 11 présente une direction transversale différente
d’une direction perpendiculaire telle qu'inclinée par rapport & la direction de
convoyage D. En tout état de cause, les moyens 12 assurent le déplacement du
plan de focalisation P du faisceau laser 11, selon une direction transversale z par
rapport a la direction de convoyage D, c'est-a-dire selon une direction z qui coupe
cette direction de convoyage D.

L'installation 1 comporte également des moyens 13 de détermination de la
position de chacun des objets 2 selon au moins une direction z transversale a la
direction de défilement D des objets. En d'autres termes, ces moyens 13
permettent de détecter le décalage transversal d des objets par rapport a la
direction de défilement D des objets. Les moyens 13 permettent ainsi de
déterminer la position selon I'axe z de chaque objet 2 par rapport & I'appareil
laser 9.

Selon une caractéristique de l'objet de linvention, ces moyens de
détermination 13 sont placés en amont du poste de marquage par rapport au
sens de défilement. Dans I'exemple iliustré aux figures 2 et 3, les moyens de
détermination 13 sont constitués par une caméra infrarouge de type linéaire
disposée sur le coté de convoyeur 5 en surélévation pour permettre de mesurer la
position en profondeur des objets sur le convoyeur. Cette caméra est sensible aux
rayonnements infrarouges émis par les objets 2 encore a haute température aprés
formage. La caméra est disposée en surélévation par rapport au convoyeur de

fagon a former un angle non nul par rapport a I'horizontal. De plus, le champ de la



10

15

20

25

30

WO 2008/047058 PCT/FR2007/052196

caméra est perpendiculaire au sens de défilement D des objets. Lorsque les
objets 2 sont décalés sur le convoyeur 5 selon I'axe z, leur position dans le champ
de la caméra change. La caméra 13 génére un signal de sortie par exemple vidéo
en réponse au rayonnement infrarouge émis par les objets 2.

Une telle caméra 13 est reliée a une unité 16 de contrdle et de traitement
des signaux de sortie délivrés par la caméra. Les images prisent par la caméra
sont analysées par I'unité lors d'une étape de traitement pour déterminer la
position des objets 2, par exemple par triangulation. Bien entendu, l'unité de
contrdle et de traitement 16 est adaptée pour piloter le fonctionnement de la
caméra lors du passage d'un objet 2 dans son champ de vision de maniére que la
caméra prenne une image de chacun des objets 2 défilant & haute cadence.

L'installation 1 comporte également les moyens 21 permettant de piloter les
moyens de déplacement 12 de I'appareil laser 9. Ces moyens de pilotage 21 sont
reliés aux moyens de détermination de la position des objets a savoir, a 'unité 16
de contrfle et de traitement des signaux sortant de la caméra. Ces moyens de
pilotage 21 permettent ainsi d'adapter en fonction de la position des objets &
marquer, le plan de focalisation P du faisceau laser de maniére que ce dernier
puisse, lorsque les objets passent devant I'appareil 9, assurer un marquage
convenable des objets.

Le fonctionnement de linstallation 1 conforme a linvention découle
directement de la description qui précede. Lors du passage des objets 2 devant la
caméra 13, les objets 2 sont détectés et leur position sur le convoyeur selon
I'axe z est mesurée. Apres le passage de l'objet devant la caméra et avant son
passage devant l|'appareil laser 9, la mesure de la position de l'objet sur le
convoyeur est transmise aux moyens de pilotage 21 qui calculent les corrections
optiques a apporter éventuellement au laser et pilotent en conséquence le
systéme optique motorisé interne a I'appareil laser 9. Le plan focal ou de travail P
du faisceau laser est donc adapté a la position de l'objet avant son passage
devant l'appareil laser 9. Les moyens de déplacement 12 sont tels que I'appareil
laser 9 travaille dans un plan ou le faisceau laser a suffisamment de puissance

pour réaliser la fusion ou I'ablation de matiére sur I'objet 2 lors du marquage. Les
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moyens de déplacement 12 déplacent le plan de focalisation P du faisceau laser
pour ainsi optimiser le marquage réalisé sur |'objet.

Il doit donc étre compris que le procédé selon linvention comporte une
étape de détermination avant leur marquage, de la position des objets, selon une
direction z transversale a la direction au sens de défilement D des objets et une
étape d'adaptation du plan de focalisation P du faisceau laser 11 en fonction de la
position des objets a marquer de maniére qu'ensuite, le faisceau laser puisse
assurer une opération de marquage des objets passant devant le faisceau
laser 11. L'opération de marquage est donc assurée par le faisceau laser 11 dont
la position du plan de focalisation P a été préalablement optimisée pour assurer le
marquage des objets. II est a noter que ce procédé est mis en ceuvre pour chaque
objet défilant devant le poste de marquage 7. Bien entendu, I'étape d'adaptation
du plan de focalisation P peut étre facultative dans le cas ol deux objets
consécutifs occupent la méme position transversale sur le convoyeur.

L'objet de l'invention vise donc a agir directement sur I'optique de I'appareil
laser 9 afin d'asservir le plan de focalisation ou de travail P du faisceau laser a Ia
position des objets 2 sur le convoyeur 5 pour obtenir une intensité laser suffisante
pour réaliser l'opération de marquage. Bien entendu, il peut &tre prévu de
déplacer selon I'axe z I'appareil laser 9.

Bien entendu, il est possible de mesurer la position des objets sur le
convoyeur par diverses autres méthodes. Par exemple, il peut étre utilisé un
systeme par ultrasons, radar, capacitif ou inductif qui mesure la distance directe
entre le capteur et la surface de l'objet. Les mesures qui évoluent au fur et a
mesure du défilement des objets 2 sur le convoyeur sont transmises a I'unité de
traitement. Une autre technique consiste a utiliser une caméra et une source de
lumiere. Dans cette technique, chaque objet génére un contraste lors de son
passage devant la source lumineuse. La position de I'objet dans le champ de Ia
caméra est analysée et permet de mesurer ainsi la position des objets sur le
convoyeur selon l'axe z. Une autre méthode consiste a utiliser un émetteur et un
récepteur laser qui par triangulation permet de mesurer la distance directe entre
le capteur et la surface de I'objet.
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Selon une autre caractéristique avantageuse de l'objet de [linvention,
I'installation 1 comporte des moyens 25 de synchronisation entre |'unité de
contrble 21 et la machine de formage 1 de maniére que pour chaque objet 2
passant devant le poste de marquage, il peut étre connu la cavité d'ou l'objet
provient. Ainsi, la mesure de la position et la détection de la présence des objets 2
est synchronisée avec la machine de formage 1. En d'autres termes, pour chaque
cavité, il est évalué la position sur le convoyeur, de I'objet 2 issu des cavités. Dans
la mesure ou linstallation permet de synchroniser I'appareil laser 9 avec la
machine de formage 3, il peut étre envisagé de réaliser sur chaque objet, un
marquage donnant au moins une information dépendante de la cavité d'origine de
formage. Ainsi, il peut étre prévu de marquer par exemple le numéro du moule ou
de la cavité d'origine de formage.

Il est a noter que le poste de marquage 7 peut réaliser, sur chaque objet 2,
un marquage donnant une information, par exemple sur la machine de formage,
la ligne de fabrication et/ou l'usine de fabrication.

Avantageusement, le poste de marquage 7 réalise sur chaque objet 2, un
marquage donnant au moins une information temporelle sur le moment de la
formation des objets. Ainsi, le poste de marquage 7 peut assurer un horodatage a
partir de I'une et/ou l'autre de ces informations telles que, la date de fabrication,
I'heure, minutes et secondes de la fabrication.

Selon une autre caractéristique avantageuse de réalisation, le poste de
marquage 7 réalise, sur chaque objet 2, un marquage donnant une identification
unique pour chacun des objets. En d'autres termes, chaque objet 2 porte un code
ou un marquage différent des autres codes ou marquages portés par les autres
objets. Ce code d'identification unique peut avantageusement étre obtenu & partir
de I'une et/ou de l'autre des informations suivantes : date, heure, minute, seconde
de la fabrication, numéro de moule ou de cavité, référence de la machine de
formage, de la ligne de fabrication, de I'usine de fabrication, etc.

Il est a noter que chaque marquage peut étre réalisé en alphanumérique ou
par un codage spécifique directement lisible ou crypté. Par exemple, le marquage
peut étre réalisé sous la forme d'un code data matrix facilitant les opérations de

relecture en automatique.
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REVENDICATIONS

1 - Installation pour marquer, en sortie d'une machine de formage (3), des
objets transparents ou translucides défilant en translation successivement devant
un poste de marquage (7) comportant un appareil (9) de production d'un faisceau
laser (11) pour assurer un marquage des objets, caractérisée en ce qu'elle
comporte :

- des moyens (13) de détermination de la position de chacun des objets

selon au moins une direction (z) transversale & la direction de défilement
(D) des objets, ces moyens (13) étant placés en amont du poste de
marquage par rapport au sens de défilement,

- des moyens (12) de déplacement du plan de focalisation (P) du faisceau
laser, selon une direction transversale (z) par rapport & la direction de
défilement (D),

- des moyens (21) de pilotage des moyens de déplacement (12), reliés aux
moyens de détermination (13), et permettant d'adapter, en fonction de la
position de chaque objet a marquer, le plan de focalisation (P) du faisceau
laser pour optimiser le marquage des objets par le faisceau laser (11).

2 - Installation selon la revendication 1 caractérisée en ce qu'elle comporte des
moyens (25) de synchronisation avec une machine de formage (3), reliés au
poste de marquage (7) de maniere a réaliser sur chaque objet, un marquage
donnant au moins une information, dépendante de la cavité de formage de
chacun des objets.

3 - Installation selon la revendication 1 ou 2 caractérisée en ce qu'elle
comporte des moyens (25) de synchronisation avec une machine de formage (3),
reliés au poste de marquage (7) de maniére que le poste de marquage (7) réalise
sur chaque objet, un marquage donnant au moins une information sur le numéro
du moule ou de la cavité d'origine de formage.

4 - Installation selon I'une des revendications 1 a 3 caractérisée en ce qu'elle
comporte des moyens (25) de synchronisation avec une machine de formage (3),
reliés au poste de marquage (7) de maniére que le poste de marquage (7) réalise
sur chaque objet un marquage donnant au moins une information temporelle sur

le moment de la formation des objets.
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5 - Installation selon I'une des revendications 1 a 4 caractérisée en ce quelle
comporte des moyens (25) de synchronisation avec une machine de formage (3),
reliés au poste de marquage (7) de maniére que le poste de marquage (7) réalise,
sur chaque objet, un marquage donnant au moins une information sur la machine
de formage, la ligne de fabrication et/ou I'usine de fabrication.

6 - Installation selon I'une des revendications 1 a 5 caractérisée en ce qu'elle
comporte des moyens (25) de synchronisation avec une machine de formage (3),
reliés au poste de marquage (7) de maniére que le poste de marquage (7) réalise,
sur chaque objet, un marquage donnant une identification unique pour chacun des
objets.

7 - Installation selon la revendication 1 caractérisée en ce que les moyens de
détermination (13) de la position des objets sont des moyens optiques.

8 - Procédé pour marquer en sortie d'une machine de formage (3) a l'aide d'un
faisceau laser (11), des objets (2) transparents ou translucides défilant en
translation successivement devant un poste de marquage (7) caractérisé en ce
qu'il comporte les étapes suivantes :

- déterminer avant leur marquage, la position de chaque objet selon au

moins une direction (z) transversale par rapport a la direction de défilement
(D) des objets,

- a déplacer selon la direction transversale (z) le plan de focalisation (P) du
faisceau laser en fonction de la position de ces objets a marquer pour
optimiser l'opération ultérieure de marquage des objets défilant devant le
faisceau laser,

- et a réaliser sur chaque objet, un marquage par le faisceau laser (11) dont
la position du plan de focalisation (P) a été optimisée pour assurer le
marquage.

9 - Procédé selon la revendication 8 caractérisé en ce qu'il consiste 3
synchroniser le poste de marquage (7) a la machine de formage (3) des objets de
maniére a réaliser, sur chaque objet, un marquage donnant au moins une
information sur la cavité de formage de chacun des obijets.

10 - Procédé selon la revendication 8 ou 9 caractérisé en ce qu'il consiste 3

synchroniser le poste de marquage (7) a la machine de formage (3) des objets de
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maniere a réaliser, sur chaque objet, un marquage donnant une identification
unique pour chaque objet.

11 - Procédé selon l'une des revendications 8 a 10 caractérisé en ce qu'il
consiste a synchroniser le poste de marquage (7) a la machine de formage (3)
des objets de maniere a réaliser, sur chaque objet, un marquage a partir d'au
moins une des informations suivantes : numéro du moule ou de la cavité d'origine,
machine de formage, ligne de fabrication, usine de fabrication, date de fabrication.

12 - Procédé selon l'une des revendications 8 a 11, caractérisé en ce qu'il

consiste a réaliser sur chaque objet un marquage codé.
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