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PROCEDE DE GESTION DE PREFORMES IMMOBILISEES DANS UNE STATION DE CHAUFFAGE.

L'invention concerne un procédé de gestion de pré-
formes (12) captives immobilisées dans une station (10) de
chauffage pendant une interruption de production, les pré-
formes (10) suivant un flux (P) de production, la station (10)
de chauffage comportant:

- un dispositif (14) de convoyage de préformes (12),

- une cavité (30) de chauffe bordée d'au moins une ran-
gée d'émetteurs (32) de rayonnement électromagnétique
monochromatique;

caractérisé en ce que le procédé consiste a éjecter du
flux (P) de production les préformes captives dites “froides”,
qui ont été immobilisées avant d'avoir été exposées au
rayonnement électromagnétique émis par les émetteurs
(32), vers un flux (42) de recyclage, et a éjecter du flux (P)
de production les préformes captives dites “chaudes”, qui
ont été au moins partiellement exposées au rayonnement
électromagnétique émis par les émetteurs (32), vers un flux
(38) de rebut séparé du flux (42) de recyclage.
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"Procédé de gestion de préformes immobilisées dans une
station de chauffage”

DOMAINE TECHNIQUE DE L'INVENTION

L'invention concerne un procédé de gestion de préformes
captives immobilisées dans une station de chauffage pendant une
interruption de production, ainsi qu'une station de chauffage pour

la mise en ceuvre du procédé.

ARRIERE PLAN TECHNIQUE DE L'INVENTION

L'invention est destinée a étre mise en ceuvre dans une
installation de fabrication de récipients en matériau
thermoplastique et notamment en polyéthyléene téréphtalate (PET)
par formage, notamment par soufflage ou étirage-soufflage, de
préformes. Une telle installation permet de produire des récipients
en tres grande série a des cadences tres élevées.

Il est connu de réaliser les récipients en matériau
thermoplastique, tel que le polyéthyléne téréphtalate (PET), par
un procédé de formage de préformes.

Selon une technique bien connue, de tels récipients sont
produits en deux étapes principales.

Dans une premiere étape, on procede au moulage par
injection d'une préforme en PET. Cette préforme comporte un
corps sensiblement tubulaire qui est fermé a l'une de ses
extrémités axiales, [I'extrémité opposée étant ouverte par
I'intermédiaire d'un col. Le col présente, dés cette opération de
moulage par injection, la forme définitive du col du récipient.
Généralement, le col du récipient comporte un filetage.

Dans une deuxiéme étape de formage, les préformes
chaudes sont logées dans des cavités de moules. Puis, un fluide
de formage sous pression est injecté dans les préformes pour
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plaguer la paroi de la préforme contre les parois de la cavité pour
conformer la préforme en récipient final. Cette opération de
soufflage s'accompagne généralement d'une opération d'étirage
consistant a introduire une tige d'élongation dans la préforme par
son col afin d'étirer axialement la paroi de la préforme.

Dans de nombreux cas, les préformes sont fabriquées par
injection en un premier endroit et sont moulées par soufflage a la
forme définitive du récipient en un second endroit sur une
installation de fabrication spécifique. Une telle technologie permet
de procéder a l'opération de moulage par soufflage le plus prés
possible du lieu d'embouteillage, l'opération d'injection pouvant
étre effectuée en n'importe quel endroit. En effet, il est
relativement aisé et peu colteux de transporter des préformes de
taille réduite, tandis que transporter des récipients apres
soufflage présente Il'inconvénient d'étre économiquement peu
rentable du fait de leur volume trés important.

Pour permettre son formage, le corps de la préforme est
chauffé au-dela d'une température de transition vitreuse
permettant de rendre la paroi du corps malléable. Au contraire, le
col est maintenu a une température inférieure a la température de
transition vitreuse pour éviter sa déformation. A cet effet,
I'installation de fabrication comporte, une station de chauffage qui
permet de chauffer le corps des préformes a la température
requise pour réaliser I'étape de formage.

Les stations de chauffage classiques sont équipées de
lampes a incandescence de type halogéne, qui rayonnent suivant
la loi de Planck sur un spectre continu.

Avant de lancer toute production, il convient de préchauffer
la station de chauffage pour I'amener, a 'aide des lampes, a une
température convenable susceptible de conférer aux préformes un
profil thermique permettant de mener ensuite a bien le formage.

Ce préchauffage est lent et nécessite des réglages

délicats.
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En outre, les lampes rayonnent généralement de la chaleur
dans toutes les directions. Pour permettre d'augmenter I'efficacité
de la station de chauffage, il est connu d'agencer des réflecteurs
qui permettent de réfléchir le rayonnement chauffant en direction
des préformes.

Le rayonnement émis par les lampes n'étant pas directif,
de nombreux éléments de Ila station de chauffage, dont
notamment les réflecteurs, accumulent de la chaleur lors du
préchauffage. Il en résulte que lors d'un arrét intempestif de la
production, Il'extinction des lampes ne permet pas une baisse
immédiate de la température a l'intérieur de la station de
chauffage. Les divers éléments chauffés restituent en effet la
chaleur accumulée par un phénomene d'inertie thermique. Il
s'ensuit que les préformes bloquées dans la station de chauffage
continuent a chauffer de maniére non malitrisée, ce qui les rend
impropres au formage. Les préformes immobilisées ainsi

chauffées doivent donc étre jetées au rebut.

BREF RESUME DE L'INVENTION

L'invention propose un procédé de gestion de préformes
captives immobilisées dans une station de chauffage pendant une
interruption de production, la station de chauffage faisant partie
d'une installation de fabrication de récipients en matériau
thermoplastique par formage des préformes chauffées par la
station de chauffage, les préformes suivant un flux de production
a travers l'installation de fabrication, la station de chauffage
comportant :

- un dispositif de convoyage de préformes comportant des
supports individuels circulant en circuit fermé, chaque support
individuel étant destiné a transporter une préforme en

déplacement continu le long d'un trajet de transport prédéterminé
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formant un trongcon du flux de production, depuis un point d'entrée
jusqu'a un point de sortie,

- une cavité de chauffe bordée d'au moins une rangée
d'émetteurs de rayonnement électromagnétique monochromatique
commandés entre un état éteint et un état allumé, la cavité de
chauffe étant traversée par le trajet de transport ;

caractérisé en ce que le procédé consiste a éjecter du flux
de production les préformes captives dites "froides", qui ont été
immobilisées avant d'avoir été exposées au rayonnement
électromagnétique émis par les émetteurs, vers un flux de
recyclage, et a éjecter du flux de production les préformes
captives dites "chaudes", qui ont été au moins partiellement
exposées au rayonnement électromagnétique émis par les
émetteurs, vers un flux de rebut séparé du flux de recyclage.

Selon d'autres caractéristiques du procédé réalisé selon
les enseignements de l'invention :

- les préformes captives froides et les préformes captives
chaudes sont éjectées sélectivement du flux de production par
deux dispositifs distincts d'éjection de préformes ;

- les préformes captives froides et les préformes captives
chaudes sont éjectées du flux de production par un dispositif
d'éjection commun ;

- les préformes captives froides, respectivement les
préformes captives chaudes, éjectées par le dispositif d'éjection
commun sont sélectivement aiguillées vers le flux de recyclage,
respectivement vers le flux de rebut, par un dispositif de triage ;

- les préformes captives froides sont éjectées du flux de
production en amont de la cavité de chauffe ;

- les préformes captives froides sont éjectées du flux de
production en aval de la cavité de chauffe ;

- les préformes captives froides sont éjectées du flux de
production en aval du point de sortie de la station de chauffage,
par exemple lorsque les préformes sont prises en charge par une
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roue de transfert agencée directement en aval de la station de
chauffage ;

- les émetteurs de la cavité de chauffe sont maintenus
dans un état éteint tant que des préformes captives froides
circulent dans la cavité de chauffe ;

- au moins une partie des préformes captives froides
orientées vers le flux de recyclage sont ultérieurement
transformées en récipient final par formage aprés chauffage ;

- les préformes captives froides orientées vers le flux de
recyclage sont a nouveau introduites dans le flux de production
en amont de la station de chauffage ;

- au moins une partie des préformes captives froides
orientées vers le flux de recyclage sont détruites et leur matériau
est réutilisé pour fabriquer de nouvelles préformes ;- I'installation
de fabrication comporte une station de formage qui est agencée
en aval de la station de chauffage le long du flux de production,
les préformes captives chaudes étant éjectées du flux de
production en aval de la station de chauffage, par exemple au
niveau de la station de formage.

L'invention propose aussi une station de chauffage pour la
mise en ceuvre du procédé, caractérisé en ce qu'elle comporte un
premier dispositif d'éjection agencé le long du trajet de transport
en aval de la cavité de chauffe permettant d'éjecter sélectivement
une préforme de son support individuel en amont du point de
sortie, la préforme ainsi éjectée étant dirigée vers le flux de rebut,
et ce qu'elle comporte un deuxieme dispositif d'éjection agencés
le long du trajet de transport permettant d'éjecter sélectivement
une préforme de son support individuel en amont du point de
sortie, la préforme ainsi éjectée étant dirigée vers un flux de
recyclage en direction du point d'entrée de la station de
chauffage.

L'invention propose aussi une installation de fabrication de

récipients pour la mise en ceuvre du procédé, caractérisé en ce
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qu'elle comporte un dispositif commun d'éjection des préformes
captives, l'installation de fabrication comportant un dispositif de
triage sélectif des préformes éjectées par ledit dispositif commun

d'éjection vers un flux de recyclage ou vers un flux de rebut.

BREVE DESCRIPTION DES FIGURES

D'autres caractéristiques et avantages de [I'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 dans lesquels :

- la figure 1 est une vue de dessus qui représente
schématiquement une installation de fabrication de récipients a
partir de préformes réalisée selon les enseignements de
I'invention ;

- la figure 2 est une vue de cb6té qui représente
schématiquement une portion d'un dispositif de convoyage de
préformes appartenant a une station de chauffage de I'installation
de la figure 1 ;

- la figure 3 est une vue similaire a celle de la figure 2 qui
représente le dispositif de convoyage passant au niveau d'un
dispositif d'éjection de préformes de la station de chauffage en
direction d'un flux de rebut ;

- la figure 4 est une vue similaire a celle de la figure 3 qui
représente le dispositif de convoyage passant au niveau d'un
dispositif d'éjection de préformes de la station de chauffage en
direction d'un flux de recyclage ;

- la figure 5 est une vue de cb6té qui représente
schématiquement des moyens de triage de préformes éjectées
par un moyen commun d'éjection sélectivement en direction d'un

flux de rebut ou en direction d'un flux de recyclage.

Internal



10

15

20

25

30

7

DESCRIPTION DETAILLEE DES FIGURES

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

Dans la suite de la description, on adoptera a titre non
limitatif des orientations longitudinale, dirigée selon le sens de
déplacement des préformes le long de leur trajet de transport,
verticale, dirigée selon le sens de la gravité, et transversale
indiquées par le triedre L,V,T des figures.

Dans la suite de la description, les termes "amont" et
"aval" seront employés en référence au sens de déplacement des
préformes le long de leur flux "P" de production et notamment le
long de leur trajet de transport.

On a représenté a la figure 1 une station 10 de chauffage
de préformes 12 en matériau thermoplastique. La station 10 de
chauffage appartient a une installation 11 de fabrication de
récipient en matériau thermoplastique par formage, notamment
étirage-soufflage, desdites préformes 12.

Les préformes 12 se déplacent en file a travers
I'installation 11 de fabrication en suivant un flux "P" de production
depuis un point "A" d'entrée de la station 10 de chauffage jusqu'a
une sortie de l'installation 11 de fabrication sous forme de
récipients finis conformes a un cahier des charges, aprés formage
dans une station 13 de formage. Le long du flux "P" de
production, les préformes 12 et les récipients finaux se déplacent
en file et ils sont maintenus individuellement par des supports
individuels tels que des pinces, des encoches, des moules, etc.

La station 10 de chauffage comporte un dispositif 14 de
convoyage des préformes 12 en file. Le dispositif 14 de
convoyage comporte des supports 16 individuels circulant en
circuit fermé dans la station 10 de chauffage. Chaque support 16
individuel est destiné a transporter une préforme 12 en
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déplacement continu le long d'un trajet 18 de transport
prédéterminé depuis un point "A" d'entrée de la station 10 de
chauffage qui est alimenté par une file de préformes 12 jusqu'a un
point "B" de sortie en direction de la station 13 de formage,
notamment de moulage par soufflage ou par étirage-soufflage. Le
trajet 18 de transport forme un trongon du flux "P" de production
des préformes 12.

L'installation 11 de fabrication comporte un dispositif 15 de
mise en ligne et de redressement des préformes 12 dans lequel
les préformes 12 sont déversées en vrac et dans lequel les
préformes 12 sont alignées et redressées. Ce dispositif 15 de
mise en ligne et de redressement alimente la station 10 de
chauffage en préformes 12. Il existe de nombreux dispositifs
d'alignement et de redressement, tels que des dispositifs a
centrifugeuse et des dispositifs a rail gravitaire. Ces dispositifs
sont bien connus et ne seront pas détaillés par la suite.

Le dispositif 14 de convoyage est ici alimenté en préformes
12 froides par une roue 17 de transfert interposée entre le
dispositif 15 de mise en ligne et de redressement et la station 10
de chauffage. La roue 17 de transfert est agencée
tangentiellement au point "A" d'entrée, tandis que les préformes
12 chaudes sont prises en charge individuellement par une roue
19 de transfert agencée tangentiellement au point "B" de sortie.
Depuis le point "B" de sortie jusqu'au point "A" d'entrée, les
supports 16 individuels du dispositif 14 de convoyage circulent a
vide.

Généralement, chaque support 16 individuel comporte des
moyens susceptibles d'entrainer la préforme 12 en rotation autour
de son axe principal durant son déplacement le long d'au moins
une partie du trajet 18 de transport pour permettre un chauffage
homogene du corps de la préforme 12. Un tel support 16

L n

individuel est parfois appelé "tournette".
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Dans le mode de réalisation représenté aux figures 2 a 4,
le dispositif 14 de convoyage comporte ici une pluralité
d'éléments 22 de transport formant les maillons d'une chaine 26
de transport fermée dont une portion est visible a la figure 2. La
chaine 26 de transport est souple. A cet effet, les éléments 22 de
transport sont montés articulés les uns aux autres autour d'axes
verticaux "X0". La chaine 26 de transport est montée déplacable
par rapport a un bati fixe par rapport au sol de la station 10 de
chauffage.

En se reportant a nouveau a la figure 2, chaque élément 22
de transport porte au moins un support 16 individuel. Chaque
support 16 individuel comporte un mandrin 21.

De maniere connue, le mandrin 21 est pourvu de moyens
élastiques (non représentés), tel qu'un joint torique,
avantageusement réalisé dans un matériau élastique (tel qu'un
élastomere), et dont le diameétre externe est égal ou légéerement
supérieur au diametre interne du col d'une préforme 12, de fagon
a assurer la sustentation de la préforme 12 par frottement contre
la paroi interne du col, lorsque le mandrin 21 est inséré dans le
col de la préforme 12.

Dans I'exemple représenté aux figures, chaque support 16
individuel est susceptible d'étre commandé entre une position
active dans laquelle la préforme 12 se déplace de maniéere
solidaire avec le support 16 individuel, et une position inactive
dans laquelle la préforme 12 est totalement libre par rapport au
support 16 individuel.

Le mandrin 21 est ici monté coulissant en translation
verticale suivant un axe vertical, par rapport a I'élément 22 de
transport. Le mandrin 21 est fixé a I'extrémité inférieure d'une tige
20 cylindrique.

Le mandrin 21 est monté en coulissement vertical par
rapport a I'élément 22 de transport, entre une position inactive
dans laquelle le mandrin 21 est rétractée par rapport a une face
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24 de butée (a droite a la figure 3), et une position active (figure 2
et a gauche a la figure 3) dans laquelle le mandrin 21 fait saillie
vers le bas par rapport a la face 24 de butée pour s'emmancher
dans le col d'une préforme 12. A titre d'exemple non limitatif, la
face 24 de butée est ici montée fixe par rapport a I'élément 22 de
transport.

Selon un exemple non limitatif, le mandrin 21 est ici
rappelé élastiquement vers sa position active, tandis qu'il est
commandé vers sa position inactive par coopération entre un
galet 25 suiveur de came, agencé ici a une extrémité supérieure
de la tige 20, avec une came 27, illustrée a la figure 3, qui agit a
I'encontre de I'effort de rappel élastique.

Plus particulierement, en position active, le mandrin 21 est
destiné a étre emmanché dans le col d'une préforme 12, tandis
qu'en position inactive, le mandrin 21 est destiné a étre extrait du
col de ladite préforme 12, la préforme 12 prenant appui contre la
face 24 de butée pour permettre son extraction.

En variante non représentée de l'invention, le mandrin est
destiné a saisir le col du corps creux par l'extérieur. Cette
variante est bien connue de I'homme du métier et ne sera donc
pas décrite plus en détails par la suite.

Selon une variante non représentée de l'invention, les
préformes sont chargées ou déchargées de leur support par des
pinces de prise en charge qui se déplacent conjointement avec
les supports sur au moins une partie de leur trajet, les pinces
étant mobiles axialement par rapport au support pour permettre
I'emboitement ou le déboitement des préformes de leur mandrin.
Dans ce cas, les mandrins ne sont pas coulissants par rapport a
I'élément de transport. Les pinces sont par exemple portées par
une roue de guidage de la chaine de transport.

En se reportant a nouveau a la figure 1, le dispositif 14 de
convoyage comprend, par ailleurs, une premiere roue 28A de
guidage de la chaine 26 de transport et une deuxiéme roue 28B
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de guidage de la chaine 26 de transport montées chacune rotative
sur le bati de la station 10 de chauffage autour d'un axe vertical
"X1, X2" respectif. La chaine 26 de transport est engrenée autour
des deux roues 28A, 28B de guidage. L'une des deux roues de
guidage, dite menante, est entrainée en rotation par un moteur
pour mettre en mouvement la chaine de transport afin de déplacer
les éléments 22 de transport le long du circuit fermé. Les roues
28A, 28B de guidage tournent ici dans un sens antihoraire,
comme cela est indiqué par la fleche "F1" de la figure 1.

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

Selon une variante non représentée de l'invention, le
dispositif de convoyage est formé d'éléments de transport qui ne
sont pas reliés entre eux et qui forment des navettes circulant sur
des rails disposés en circuit fermé. Les chariots et les rails
forment par exemple un moteur linéaire, le rail formant un "stator"
mis a plat et le chariot formant un rotor dudit moteur linéaire. Un
tel dispositif de convoyage pour une station de chauffage est par
exemple décrit dans le document FR-A1-3.035.651.

En outre, chaque support 16 individuel est susceptible
d'entrainer en rotation la préforme 12 autour de son axe pendant
son déplacement le long du trajet 18 de transport pour permettre
le chauffage homogeéne de ladite préforme 12.

Selon un premier exemple non représenté, le support 16
individuel est entrainé en rotation par un pignon solidaire du
mandrin 21 qui coopere avec une crémaillére fixe de la station 10
de chauffage.

Selon un autre exemple non représenté, le support 16
individuel est entrainé en rotation au moyen d'un moteur

électrique embarqué sur I'élément 22 de transport.

Internal



10

15

20

25

30

12

En se reportant a nouveau a la figure 1, la station 10 de
chauffage comporte aussi une cavité 30 de chauffe traversée par
le trajet 18 de transport pour permetire le chauffage des
préformes 12 durant leur déplacement. La cavité 30 de chauffe
est agencée sur une portion du trajet 18 de transport, a proximité
du point "B" de sortie des préformes.

La cavité 30 de chauffe est destinée a chauffer les corps
des préformes 12 au-dela de leur température de transition
vitreuse pour permettre leur formage par la station 13 de formage
pendant qu'elles sont chaudes.

La cavité 30 de chauffe est bordée d'une série d'émetteurs
32 adjacents, par exemple deux rangées d'émetteurs 32 en regard
I'une de l'autre.

Chaque émetteur 32 est équipé de sources de
rayonnement électromagnétique monochromatique (notamment
des lasers), dont le spectre d’émission s’étend pour I'essentiel
dans le domaine de l'infrarouge.

En théorie, une source monochromatique est une source
idéale émettant une onde sinusoidale de fréquence unique. En
d’autres termes, son spectre en fréquence est constitué d’une
seule raie de largeur spectrale nulle (Dirac).

Dans la pratique, une telle source n’existe pas, une source
réelle ayant un spectre d’émission en fréquence qui s’étend sur
une bande de largeur spectrale faible mais non nulle, centrée sur
une fréquence principale ou Il'intensité du rayonnement est
maximale. Pour les besoins de la présente demande, on
considéere comme monochromatique une telle source réelle. De
méme, pour les besoins de la présente description, on considére
comme monochromatique une source multimode, c'est-a-dire
émettant sur un spectre discret comprenant plusieurs bandes
étroites centrées sur des fréquences principales distinctes.

L’avantage d’'un rayonnement monochromatique est que,

bien choisi, il peut é&tre concentré sur une (ou plusieurs)
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fréquence(s) pour laquelle (ou pour lesquelles) le comportement
thermique du matériau des préformes 12 est, en termes
d’absorption, particulierement intéressant.

A titre d’exemple, pour obtenir une chauffe rapide en
surface des préformes 12, on peut choisir une (ou plusieurs)
fréquence(s) dans l'infrarouge pour laquelle (pour lesquelles) le
matériau est trés absorbant. A contrario, pour obtenir une chauffe
plus lente mais plus homogene dans I'épaisseur des préformes
12, on peut choisir une (ou plusieurs) fréquence(s) pour laquelle
(pour lesquelles) le matériau est relativement moins absorbant.

En pratique, les sources dont sont pourvus les émetteurs
32 sont des lasers (par exemple des diodes laser) émettant dans
I'infrarouge et organisés par juxtaposition et superposition pour
former une ou plusieurs matrices.

En I'espéce, chaque matrice peut étre une matrice de
diodes laser a cavité verticale émettant par la surface (VCSEL),
chaque diode émettant par exemple un faisceau laser d’une
puissance unitaire de l'ordre du milliwatt a une longueur d’onde
d’environ 1 um.

Ces sources sont radiantes, c'est-a-dire que le
rayonnement émis est transmis aux préformes 12 sans que l'air
serve de vecteur de transmission.

Les sources convertissent la puissance électrique qui leur
est fournie en un champ électromagnétique rayonné dans la
cavité.

Les émetteurs 32 sont commandés entre un état éteint,
dans lequel ils n'émettent aucun rayonnement, et un état allumé
dans lequel ils sont alimentés par une puissance électrique pour
émettre un rayonnement. Cette puissance électrique peut étre
variable. Selon un mode de réalisation non représenté, la station
de chauffage comprend avantageusement, pour l'alimentation
électrique des émetteurs 32, un variateur de puissance. Ce

variateur peut étre analogique ou électronique.
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En fonctionnement normal de la station 10 de chauffage,
les émetteurs 32 sont commandés de maniere a chauffer le corps
des préformes 12 selon un profil thermique déterminé qui est
adapté a la forme du récipient final a former.

Une station 10 de chauffage fonctionnant a I'aide de cette
technologie présente de nombreux avantages par rapport a un
four classique a lampes halogéenes. Entre autres, dans ce type de
station 10 de chauffage :

- les émetteurs 32 rayonnent dans [linfrarouge sans
diffusion de chaleur, ce qui, a la différence d’un four halogene,
rend inutile toute ventilation ;

- les préformes 12 peuvent étre chauffées selon des profils
thermiques plus précis ;

- aucune préchauffe n'est nécessaire.

Les inventeurs ont remarqué que, outre ces avantages
connus, l'inertie thermique de la station 10 de chauffage est
devenue négligeable, notamment du fait de I'absence de diffusion
de chaleur. En d'autres termes, les préformes 12 s'échauffent
au-dela de leur température de transition vitreuse uniquement
lorsqu'elles sont exposées directement au rayonnement émis par
les émetteurs 32 dans la cavité 30 de chauffe.

En cas d'interruption fortuite de la circulation des
préformes 12 dans la station 10 de chauffage, les préformes 12
embarquées par le dispositif 14 de convoyage se retrouvent
captives a l'intérieur de la station 10 de chauffage. Elles sont
ainsi immobilisées sur le trajet 18 de transport. De telles
préformes 12 seront par la suite appelées "préformes 12
captives".

Les préformes 12 captives qui sont immobilisées en amont
de la cavité 30 de chauffe n'ont pas encore été exposées au
rayonnement des émetteurs 32. Elles sont donc baignées dans
une atmosphere froide par rapport a leur température de
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transition vitreuse. Ces préformes 12 seront par la suite appelées
"préformes 12 captives froides".

Les préformes 12 captives qui sont immobilisées dans la
cavité 30 de chauffe ou en aval de la cavité de chauffe ont été au
moins partiellement exposées au rayonnement des émetteurs 32.
Ces préformes 12 seront par la suite appelées "préformes 12
captives chaudes" car leur corps a été chauffé a une température
approchant ou dépassant leur température de transition vitreuse.

Pour éviter que les préformes 12 captives immobilisées
dans la cavité 30 de chauffe ne fondent, les émetteurs 32 sont
éteints dés qu'une interruption de circulation des préformes 12 est
détectée.

Lorsque les préformes 12 captives chaudes sont
immobilisées trop longtemps, la température de leur corps
diminue lentement, ce qui provoque une cristallisation du
matériau thermoplastique. Une telle préforme 12 ne peut plus
redevenir malléable par chauffage, et elle ne peut donc plus étre
utilisée pour former un récipient final. Ces préformes 12 sont
traditionnellement envoyées au rebut.

A l'issue de l'interruption de production, la station 10 de
chauffage contient donc deux types de préformes 12 captives, a
savoir des préformes 12 captives froides et des préformes 12
captives chaudes.

L'invention propose un procédé de gestion des préformes
12 captives qui consiste a trier les préformes captives froides des
préformes captives chaudes. Les préformes captives froides sont
plus particulierement éjectées du flux "P" de production, sans
avoir été exposées au rayonnement des émetteurs 32, vers un
flux de recyclage. Les préformes 12 captives chaudes sont
éjectées du flux de production vers un flux de rebut séparé du flux
de recyclage.

L'invention propose ainsi un procédé de gestion qui permet
de tirer avantage du fait que le matériau constituant les préformes
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12 captives froides présente encore les propriétés structurelles lui
permettant de subir une opération de formage aprés chauffage
pour la réalisation de récipients finaux. L'invention propose plus
particulierement de jeter au rebut les préformes 12 captives
chaudes et d'exploiter les préformes 12 captives.

Ainsi, contrairement a ce qui est actuellement pratiqué,
toutes les préformes 12 captives ne sont pas jetées au rebut. Ceci
permet de réaliser une économie non négligeable pour le
fabricant de récipient.

Par exemple, au moins une partie des préformes 12
captives froides, qui sont orientées vers le flux 42 de recyclage,
sont ultérieurement transformées en récipient final par formage
aprés chauffage soit par ladite installation 11 de fabrication, soit
par une autre installation de fabrication similaire située ailleurs.

Dans le cas d'un chauffage par la station 10 de chauffage,
les préformes 12 captives froides orientées vers le flux 42 de
recyclage sont a nouveau introduites dans le flux "P" de
production au début de la station 10 de chauffage. Les préformes
12 captives froides recyclées sont par exemple mélangées en
vrac avec des préformes 12 neuves dans le dispositif 15 de mise
en ligne et de redressement, comme cela est indiqué par la fléche
42 de la figure 1.

Selon une variante de l'invention, au moins une partie des
préformes 12 captives froides, qui sont orientées vers le flux 42
de recyclage, sont détruites et leur matériau est réutilisé pour
fabriquer de nouvelles préformes 12, par exemple par moulage
par injection ou par extrusion.

Selon un premier mode de réalisation de l'invention, les
préformes captives froides et les préformes captives chaudes sont
éjectées sélectivement du flux de production par deux dispositifs
distincts d'éjection de préformes du flux "P" de production. Ainsi,
I'installation 11 de fabrication comporte un premier dispositif 34

d'éjection qui éjecte les préformes 12 captives chaudes vers un

Internal



10

15

20

25

30

17

flux 38 de rebut, et un deuxieme dispositif 41 d'éjection qui éjecte
les préformes captives froides vers un flux 42 de recyclage.

Dans ce cas, le tri des deux types de préformes 12
captives, c'est-a-dire les préformes 12 captives chaudes et les
préformes 12 captives froides, est réalisé pendant que les
préformes 12 captives suivent encore le flux "P" de production.
L'un des deux dispositifs 34, 41 d'éjection, qui est agencé en
amont le long du flux "P" de production par rapport a l'autre des
deux dispositifs 34, 41 d'éjection, est commandé pour éjecter
sélectivement le type de préformes 12 captives auquel il est
associé, laissant ainsi les préformes 12 captives de l'autre type
poursuivre leur déplacement dans le flux "P" de production
jusqu'a l'autre des deux dispositifs 34, 41 d'éjection.

Le nombre de préformes 12 a éjecté par le dispositif 34, 41
d'éjection situé le plus en amont est par exemple déterminé en
fonction de la vitesse de défilement des préformes. La vitesse de
défilement des préformes permet en effet d'estimer le temps
nécessaire pour faire passer toutes les préformes 12 captives
chaudes au niveau du dispositif 34, 41 d'éjection le plus amont en
prenant en compte la distance entre le début de la cavité 30 de
chauffe et ledit dispositif 34, 41 d'éjection le plus amont.

En variante non représentée de l'invention, un détecteur
est agencé dans l'installation pour détecter le passage des
préformes 12 captives chaudes au niveau de chaque dispositif 34,
41 d'éjection. Il s'agit par exemple d'un détecteur de température.

Selon un exemple de réalisation de l'invention, la station
10 de chauffage est ici équipée du premier dispositif 34 d'éjection
des préformes 12 captives chaudes qui comporte des moyens
d'éjection qui sont agencés le long du trajet 18 de transport en
aval de la cavité 30 de chauffe et en amont du point "B" de sortie.
Les moyens d'éjection permettent de libérer sélectivement une

préforme 12 de son support 16 individuel en amont du point "B"
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de sortie. La préforme 12 ainsi éjectée est dirigée vers un flux 38
de rebut, par exemple vers une benne 36.

Selon I'exemple non limitatif illustré a la figure 3, les
moyens d'éjection comportent ici un aiguillage 40 qui est
commandé entre une position escamotée, indiquée en traits
interrompus, dans laquelle le galet 25 du support 16 individuel
passe au-dessous de la came 27, le mandrin 21 demeurant ainsi
en position active, et une position de bifurcation, indiquée en trait
plein, dans laquelle l'aiguillage 40 est interposé sur le trajet du
galet 25 pour guider ce dernier en direction de la came 27 pour
commander le mandrin 21 en position inactive et ainsi éjecter la
préforme 12.

Lorsqu'une préforme 12 est éjectée par les moyens
d'éjection du premier dispositif 34 d'éjection, elle tombe vers la
benne 36 de rebut, éventuellement par [I'intermédiaire de
toboggan ou de tapis de convoyage.

En variante non représentée de l'invention, les préformes
captives chaudes sont éjectées du flux "P" de production des
préformes en aval de la station de chauffage, par exemple au
niveau de la station 13 de formage, en méme temps que des
récipients non conformes apres formage.

Dans I'exemple représenté aux figures 1 et 4, I'éjection des
préformes 12 captives froides du flux "P" de production est réalisé
dans la station 10 de chauffage. A cet effet, la station 10 de
chauffage comporte, outre le premier dispositif 34 d'éjection
associé aux préformes 12 captives chaudes, un deuxieme
dispositif 41 d'éjection qui est destiné a éjecter sélectivement des
préformes 12 de leur support 16 individuel. Les préformes 12
éjectées par le deuxiéme dispositif 41 d'éjection sont ainsi
extraites du trajet 18 de transport, et elles suivent un flux 42 de
recyclage.

Comme cela est représenté plus en détails a la figure 4, le
deuxiéme dispositif 41 d'éjection comporte des moyens d'éjection
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qui sont distincts des moyens d'éjection du premier dispositif 34
d'éjection mais qui remplissent la méme fonction. Ainsi, les
moyens d'éjection du deuxiéme dispositif 41 d'éjection permettent
de libérer sélectivement une préforme 12 de son support 16
individuel. Les moyens d'éjection sont ici agencés en amont du
point "B" de sortie de la station 10 de chauffage.

De maniere non limitative, les moyens d'éjection du
deuxiéme dispositif 41 d'éjection présentent ici la méme structure
que les moyens d'éjection du premier dispositif 34 d'éjection.
Ainsi, selon I'exemple illustré a la figure 4, les moyens d'éjection
comportent ici un aiguillage 46 qui est commandé entre une
position escamotée, indiquée en traits interrompus, dans laquelle
le galet 25 du support 26 individuel passe au-dessous de la came
27, la préforme 12 n'étant ainsi pas éjectée, et une position de
bifurcation, indiquée en trait plein, dans laquelle l'aiguillage 46
est interposé sur le trajet du galet 25 pour guider ce dernier en
direction de la came 27 pour commander le mandrin 21 en
position inactive et ainsi éjecter la préforme 12.

La préforme 12 ainsi éjectée par le deuxieme dispositif 41
d'éjection est dirigée vers le flux 42 de recyclage.

Le deuxiéme dispositif 41 d'éjection est ici agencé en
amont de la cavité 30 de chauffe, a proximité immédiate de son
extrémité amont.

En variante non représentée de l'invention, le deuxiéme
dispositif 41 d'éjection est agencé en une autre position du trajet
18 de transport situé entre le point "A" d'entrée et la cavité 30 de
chauffe, par exemple au niveau du virage formé autour de la
deuxiéme roue 28B.

Selon une autre variante non représentée de l'invention, le
deuxiéme dispositif 41 d'éjection est agencé en aval de la cavité
30 de chauffe.

Selon une autre variante non représentée de l'invention,

['éjection des préformes captives froides du flux "P" de production
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vers le flux 42 de recyclage est effectué en aval du point "B" de
sortie de la station 10 de chauffage, par exemple lorsque les
préformes sont prises en charge par des roues de transfert
interposées entre la station 10 de chauffage et la station 13 de
formage. Le deuxieme dispositif 41 d'éjection est ainsi agencé en
aval du point "B" de sortie le long du flux "P" de production.

Bien entendu, lorsque le deuxiéme dispositif 41 d'éjection
est agencé en aval de la cavité 30 de chauffe, le procédé prévoit
que les émetteurs 32 de la cavité 30 de chauffe sont maintenus
dans un état éteint tant que des préformes 12 captives "froides"
circulent dans la cavité 30 de chauffe.

Dans I'exemple représenté aux figures 1 et 4, les
préformes 12 captives froides recyclées sont éjectées vers un
tapis 44 de convoyage qui achemine les préformes 12 éjectées en
direction du dispositif 15 de mise en ligne et de redressement des
préformes froides en vue de l'alimentation de la station 10 de
chauffage. Les préformes 12 recyclées sont ainsi mélangées en
vrac avec de préformes 12 neuves en amont de la station 10 de
chauffage.

En variante, les préformes 12 recyclées sont stockées
dans une benne en attendant d'étre valorisées. De maniére non
limitative, la valorisation peut consister soit a reverser
ultérieurement les préformes 12 ainsi recyclées dans le dispositif
15 de mise en ligne et de redressement de la station 10 de
chauffage, soit a les utiliser sur une autre installation de
fabrication du méme type que l'installation 11 de fabrication pour
former des récipients finis, soit a les détruire et a utiliser leur
matériau pour former de nouvelles préformes 12.

Selon un deuxieme mode de réalisation de l'invention, les
préformes 12 captives froides et les préformes 12 captives
chaudes sont éjectées du flux "P" de production par un dispositif
34 d'éjection commun. Les préformes captives "froides",

respectivement les préformes captives "chaudes", sont ensuite
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trices apres éjection par le dispositif 34 d'éjection commun. Elles
sont ainsi sélectivement aiguillées vers le flux 42 de recyclage ou
vers le flux 38 de rebut, par un dispositif 50 de triage.

Le dispositif 34 d'éjection commun est identique au premier
dispositif 34 d'éjection déja décrit dans le premier mode de
réalisation. Dans ce mode de réalisation, le dispositif 34
d'éjection commun est agencé en aval de la cavité 30 de chauffe.
Le dispositif 34 d'éjection commun est agencé le long du flux "P"
de production, par exemple en aval du point "B" de sortie de la
station 10 de chauffage ou en amont du point "B" de sortie de la
station 10 de chauffage.

Les préformes 12 captives sont toutes éjectées vers un
flux d'éjection commun en travers duquel est agencé le dispositif
50 de triage. Le dispositif 50 de triage permet d'orienter
sélectivement les préformes 12 captives €jectées vers le flux 42
de recyclage ou vers le flux 38 de rebut.

Dans I'exemple représenté a la figure 5, les préformes 12
éjectées tombent par exemple dans un toboggan 48 commun qui
présente deux sorties : une premiére sortie 48A dirigée vers le
flux 42 de recyclage et une deuxieme sortie 48B dirigée vers le
flux 38 de rebut. Les préformes 12 sont aiguillées vers l'une ou
I'autre des sorties 48A, 48B par une palette mobile, formant ici le
dispositif 50 de triage, par exemple montée pivotante entre deux
positions d'aiguillage.

Le dispositif 50 de triage est par exemple commandé entre
ses deux positions en fonction de la vitesse de défilement des
préformes 12 le long du flux "P" de production. La vitesse de
défilement des préformes 12 permet en effet d'estimer le temps
nécessaire pour évacuer toutes les préformes 12 captives
chaudes en prenant en compte la distance entre le début de la
cavité 30 de chauffe et ledit dispositif 34 d'éjection commun.

En variante non représentée de l'invention, un détecteur

est agencé dans l'installation pour détecter le passage des
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préformes 12 captives chaudes du dispositif 34 d'éjection
commun. |l s'agit par exemple d'un détecteur de température.

Lors de la mise en oeuvre du procédé selon I'un
quelconque des modes de réalisation, a I'issue de l'interruption, le
dispositif 14 de convoyage est redémarré pour acheminer les
préformes 12 captives le long du flux "P" de production.

Lorsque les préformes 12 captives chaudes passent au
niveau du dispositif 34 d'éjection associé, ce dernier est
commandé pour les éjecter en direction du flux 38 de rebut.
Toutes les préformes 12 captives chaudes, qui ont été
immobilisées aprés avoir été exposées au rayonnement
électromagnétique émis par les émetteurs 32 sont ainsi éjectées
vers le flux de rebut car elles sont susceptibles d'étre impropres
au formage de récipients finaux.

De méme, lorsque les préformes 12 captives froides
passent au niveau du dispositif 34 ou 41 d'éjection associé, selon
le mode de réalisation, ce dernier est commander pour les éjecter
en direction du flux 42 de recyclage.

Bien entendu, lorsque le dispositif 34,41 d'éjection des
préformes 12 captives froides est agencé en aval de la cavité 30
de chauffe, les émetteurs 32 de la cavité 30 de chauffe sont
maintenus dans un état éteint pour éviter que les préformes 12
captives froides ne soient chauffées pendant qu'elles circulent
dans la cavité 30 de chauffe pour atteindre ledit dispositif 34, 41
d'éjection.

L'invention permet avantageusement de valoriser |les
préformes 12 captives froides en les séparant des préformes 12
captives chaudes, dont le matériau n'est plus exploitable pour la
fabrication par soufflage d'objet en matériau thermoplastique.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de gsstion de préformes (12} captives
immobilisées dans une station (10) de chauffage pendant une
interruption de production, la station (10) de chauffage faisant
partie d'une installation (11} de fabrication de récipients en
matériau thermoplastigue par formage des préformes chauffées
par la station {10} de chauffage, les préeformes (12} suivant un
flux (P) de production a travers 'installation (11) de fabrication, la
station (10) de chauffage comportant :

- un dispositif {(14) de convoyage de préformes (12)
comportant des supports (16} individuels circulant en circuit
fermeé, chague support (16} individuel étant destinég a transporter
une preforme (12) en déplacement continu le long d'un trajet (18)
de transport prédeéterminé formant un troncon du flux (P) de
production, depuis un point {A) d'enirée jusqu'a un point (B) de
sortie,

- une cavité (30) de chauffe bordée d'au moins une rangée
d'émetteurs (32} de rayonnement gélectromagnétique
monochromatique commandés enire un état eteint et un état
altume, la cavité (30) de chauffe éiant traversée par le trajst {18)
de transport ;

caracterise en ce que le procédé consiste a éjecter du flux
(P} de production les preformes captives dites "froides”, qui ont
été immobilisées avant d'avoir é1é exposées au rayonnement
électromagnétique émis par les émetteurs (32}, vers un flux (42}
de recyclage, et a éjecter du flux {P)} de production les préformes
captives dites "chaudes”, qui ont été au moins partiellement
exposées au rayonnement électromagnétique émis par les
emetteurs (32}, vers un flux {38) de rebut sépare du flux (42) de
recyclage.

2. Procédé selon la revendication précédente, caraciérise

en ce que les préformes (12) captives froides et lss préformes
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(12} captives chaudses sont éjectiées seélsctivement du flux (P) de
production par deux dispositifs (34, 41) distincts d'éjection de
preformes {12).

3. Procedé selon la revendication 1, caractérise en ce gue
les préformes (12) captives froides et les préformes (12) captives
chaudes sont éjectées du flux (P} de production par un dispositif
{34) d'éjection commun.

4. Procéde selon la revendication precédente, caracterisé
en ce que les préformes (12) captives froides, respectivement les
préformes (12) captives chaudes, ejsctées par le dispositif (34)
d'éjection commun sont selectivement alguiliées vers le flux (42)
de recyclage, respectivement vers le flux (38) de rebut, par un
dispositit (50) ds triage.

5. Procédé selon la revendication 2, caraciérise en ce que
les preformes (12) captives froides sont éjectéees du flux (P} de
production en amont de la cavite (30) de chauffe.

6. Procédé selon l'une gquelconque des revendications 1 a
4, caractérisé en ce que les préformes {12} captives froides sont
gjectées du flux (P) de production en aval de la cavité (30) de
chauffe.

7. Procédé selon la revendication précédente, caractérisé
en ce que les preformes (12) captives froides sont éjeciées du
flux (P) de production en aval du point {B) de sortie de la station
(10) de chauffage, par exemple lorsque les préformes {(12) sont
prises en charge par une roue de iransfert agencée directement
an aval de ia station {(10) de chaufiage.

8. Procédé selon la revendication précédente, caraciérise
en ce gue les émetieurs (32) de la cavite (30) de chauffe sont
maintenus dans un état eteint tant gue des préformes {(12)
captives froides circulent dans la cavité (30} de chauffe.

9. Procédé selon lt'une quelconque des revendications
précédentes, caracteriseé en ce qu'au moins une partie des
préformes {(12) captives froides orientées vers le flux {(42) de
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recyclage sont ultérieurement iransformées en récipient final par
formage apres chauffage.

10. Procedse selon la revendication précédentie, caractérisé
en ce gue les préformes (12) captives froides orientées vers le
flux de recyclage sont a nouveau introduites dans le flux (P) de
production en amont de la station {10) de chauffage.

11. Procédé selon l'une guelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qgu'au moins une partie des
préformes {12} captives froides orientées vers le flux (42) de
recyclage sont detruites et leur matériau est reutilisé pour
fabriquer de nouvelles préformes (12).

12. Procéde selon l'une guelcongue des revendications
précédentes, caractérisé en ce que [installation (11) de
fabrication comporte une station {13) de formage gui est agencée
en aval de la station (10) de chauffage le long du flux (P} de
production, les préformes (12) captives chaudes étant éjectees du
flux (P} de production en aval de la station {10) de chauffage, par
exemple au niveau de la station (13) de formage.

13. Station (10) de chauffage pour la mise en osuvre du
procedé selon Pune guelcongue des revendications 1 a 12,
caractérisé en ce qu'elle comporte un premier dispositif (34)
d'éjection agence le long du trajet (18) de transport en aval de la
cavité (30) de chauffe permettant d'sjecter sélectivement une
preforme {(12) de son support {16} individuel en amont du point
{B) de sortie, la préforme (12) ainsi éjeciée éiant dirigée vers le
flux (38) de rebut, et ce qu'elle comporte un deuxieme dispositif
(41) d'ejection agencés e long du irajet (18} de transport
permeitant d'éjecter séleclivement une préforme (12) de son
support (16} individuel en amont du point (B} de sortie, la
preforme (12} ainsi eéjeciée étant dirigee vers un flux (42) de
recyclage en direction du point (A) d'entrée de la station {(10) de

chauffage.
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t4. Installation (11) de fabrication de récipients pour la
mise en oeuvre du procédé, selon VPune quelconque des
revendications 1 a 12, caractérisé en ce qgu'elle comporie un
dispositif (34) commun d'éjection des préformes (12) captives,
Pinstallation (11) de fabrication comportant un dispositif (50) de
triage selectif des preformes (12} éjectees par ledit dispositif {34)
commun d'éjection vers un flux (42) de recyclage ou vers un flux
(38} de rebut.



1/3




2/3

L'm\
24 o
\_/ \_/
o5 34
ry
20 4o:::h§/‘ I
22
N [ \_20
\ 7
/1
20 V*xm
21 4F ] T —24
\_/
38
N

36



3/3

25 27
46"\
s 22
22\\w //

-]
<
ir..
N
o
/
{

Fig.5




no

EPO FORM 1503 12.99 (P04C14)

REPUBLIQUE FRANGAISE

I rp I RAPPORT DE RECHERCHE N atonal
EEEEE INSTITUT NATIONAL PRELIMINAIRE

DE LA PROPRIETE

- - . FA 860582
INDUSTRIELLE établi sur la base des derniéres revendications
déposées avant le commencement de la recherche FR 1860128
DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS _ |rerersostoots | - Classementatrribue,
Catégorie Citation du document avec indication, en cas de besoin,
des parties pertinentes
A DE 102 59 589 B3 (KRONES AG [DE]) 1-14 B29C49/42
1 avril 2004 (2004-04-01) B29C49/64
* alinéas [0022], [0025], [0026]; B65G47/52
revendications 5,6,8; figure 2 *
A FR 3 028 204 Al (SIDEL PARTICIPATIONS 1-14
[FR]) 13 mai 2016 (2016-05-13)
* page 7, lignes 21-24; revendications
1,5,6; figure 1 *
* page 18, ligne 15 - page 21, ligne 4 *
* page 13, ligne 15 - page 14, ligne 4 *
A DE 10 2012 101915 Al (KRONES AG [DE]) 1-14
12 septembre 2013 (2013-09-12)
* alinéas [0003], [0023], [0039] -
[0046]; revendications 6,7,10-13; figures
3,4,5 *
A DE 10 2005 060814 Al (KRONES AG [DE]) 1-14
5 juillet 2007 (2007-07-05)
* alinéas [0007], [0008], [0012], DOMAINES TECHNIQUES
[0022], [0023]; revendications 1,2,4-6; RECHERCHES (PO
figures 1,3 * B29C
----- B29K
A EP 0 571 262 Al (SIDEL SA [FR]) 1-14
24 novembre 1993 (1993-11-24)
* colonne 10, ligne 58 - colonne 11, Tigne
23; figure 2 *
Date d'achévement de la recherche Examinateur
19 juin 2019 Foulger, Caroline
CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES T : théorie ou principe a la base de [l'invention
L . . E : document de brevet bénéficiant d'une date antérieure
X particuliérement pertinent a lui seul a la date de dépét et qui n'a été publié qu'a cette date
Y : particulierement pertinent en combinaison avec un de dépét ou qu'a une date postérieure.
autre document de la méme catégorie D : cité dans la demande
A : arriere-plan technologique L : cité pour d'autres raisons

O : divulgation non-écrite
P : document intercalaire & : membre de la méme famille, document correspondant




EPO FORM P0465

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE PRELIMINAIRE

RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET FRANCAIS NO.

FR 1860128 FA 860582

La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport de

recherche préliminaire visé ci-dessus.

Les dits membres sont contenus au fichier informatique de I'Office européen des brevets a la date du 19-06-2019
Les renseignements fournis sont donnés a titre indicatif et n'engagent pas la responsabilité de I'Office européen des brevets,

ni de I'Administration frangaise

Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de

au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication

DE 10259589 B3 01-04-2004 AT 330774 T 15-07-2006
DE 10259589 B3 01-04-2004
EP 1431021 Al 23-06-2004
US 2004159586 Al 19-08-2004

FR 3028204 Al 13-05-2016  EP 3218164 Al 20-09-2017
FR 3028204 Al 13-05-2016
WO 2016075398 Al 19-05-2016

DE 102012101915 Al 12-09-2013  AUCUN

DE 102005060814 Al 05-07-2007  AUCUN

EP 0571262 Al 24-11-1993 BR 9301943 A 30-11-1993
DE 69301192 D1 15-02-1996
DE 69301192 T2 30-05-1996
EP 0571262 Al 24-11-1993
ES 2084461 T3 01-05-1996
FR 2691401 Al 26-11-1993
JP HO784036 B2 13-09-1995
JP HO6106643 A 19-04-1994
KR 0136556 Bl 25-04-1998
us 5308233 A 03-05-1994

Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Officiel de |'Office européen des brevets, No.12/82




