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Description

Titre de l'invention : PROCEDE DE REMPLACEMENTS

D'ORGANES DE PREHENSION DE PREFORMES ET INS-
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TALLATION DE CONVOYAGE ASSOCIEE

Domaine technique de I'invention

L'invention concerne un procédé de remplacement d'organes de préhension dans une
installation de convoyage de préformes, l'installation de convoyage comportant :

- des organes de préhension de préformes par leur col dont chacun est monté de
maniere amovible sur un élément de liaison associé d'un organe de convoyage ;

- plusieurs organes de convoyage qui sont guidés en déplacement pour transporter en
file les organes de préhension le long d'un circuit de convoyage ;

- des moyens de démontage aptes a réaliser automatiquement une opération de
démontage d'un organe de préhension de son élément de liaison ;

- des moyens de remontage aptes a réaliser automatiquement une opération de
montage d'un nouvel organe de préhension sur ledit élément de liaison.

L'invention concerne aussi une installation de convoyage apte a mettre en ceuvre au-
tomatiquement un tel procédé de remplacement.

Arriere-plan technique

La fabrication de récipients en maticre thermoplastique, tels que des bouteilles, est
généralement effectuée a partir de préformes, parfois appelées ébauches ou paraisons,
qui sont introduites dans un dispositif de moulage auquel sont associés des moyens de
formage, par exemple par soufflage ou par étirage-soufflage.

Avant d'étre conformées en récipients finaux, les préformes subissent plusieurs
traitement le long d'un parcours de défilement dans une ligne de fabrication au-
tomatique de récipients. La ligne de fabrication de récipients en grande série comporte
plusieurs stations, et notamment une station de chauffage et une station de formage, a
travers lesquelles les préformes sont convoyées automatiquement.

Préalablement a leur moulage par soufflage ou étirage-soufflage, les préformes sont
chauffées dans la station de chauffage de manicre a conférer a leur corps une
consistance suffisamment malléable pour l'opération de soufflage. Leur col, qui
présente déja sa forme définitive, est au contraire maintenu a une température suf-
fisamment basse pour lui permettre de conserver sa forme. De ce fait, les préformes
sont généralement transportées par l'intermédiaire de leur col.

La station de chauffage comporte un tunnel de chauffage muni de moyens de
chauffage des préformes. Les préformes sont généralement convoyées par une ins-

tallation de convoyage le long du tunnel a grande vitesse sans marquer d'arrét. Le
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tunnel présente une longueur suffisante pour permettre le chauffage du corps des
préformes durant leur traversée.

L'installation de convoyage comporte des organes de convoyage qui sont équipés
d'organes de préhension individuelle de préforme. Les organes de convoyage défilent
le long d'un circuit de convoyage en boucle dont un troncon forme un parcours de
chauffe des préformes. Le parcours de chauffe passe dans le tunnel de chauffage.

Lorsque 1'installation fonctionne dans un mode "production”, les organes de
préhension saisissent les préformes par leur col pour les acheminer a travers le tunnel
de chauffage. Les organes de préhension sont généralement formés par des mandrins
qui sont susceptibles d'entrainer la préforme convoyée en rotation autour de son axe
par rapport a I'organe de convoyage pour garantir une chauffe homogene du corps de la
préforme.

Pour réaliser ces opérations de convoyage, les organes de convoyage sont par
exemple liés entre eux pour former les maillons d'une chaine de convoyage qui est
entrainée en mouvement le long du circuit de convoyage, par exemple par des roues
dentées.

En variante, il est aussi connu de réaliser des organes de convoyage formés par des
navettes indépendantes qui sont mues par un moteur lin€aire. Les navettes sont guidées
par une piste de guidage le long du circuit de convoyage. Les déplacements de chaque
navette sont commandés individuellement au moyen d'un moteur linéaire comportant
au moins un aimant embarqué par chaque navette et une voie magnétique, fixe par
rapport a la piste de guidage, émettant un champ magnétique commandé. Les navettes
sont ainsi susceptibles d'étre écartées ou rapprochées les unes des autres sur différents
troncons de leur trajet.

Par ailleurs, une méme ligne de fabrication doit avantageusement pouvoir étre
adaptée pour fabriquer des récipients de différents modeles, présentant notamment un
col de diametre différent. Ainsi, lorsqu'on souhaite changer le modele des récipients, il
est nécessaire de remplacer les organes de préhension pour les adapter aux dimensions
du col du nouveau modele de préforme nécessaire a leur fabrication. On applique alors
un procédé de remplacement des organes de préhension.

A cet effet, il est connu d'interrompre la production de récipients. L'installation de
convoyage passe ainsi du mode "production” a un mode "maintenance” pour pouvoir
procéder au changement des organes de préhension. Dans ce mode "maintenance”, la
station de chauffage n'est plus alimentée en préformes.

Dans une telle ligne de fabrication en grande série, 1'installation de convoyage de la
station de chauffage comporte généralement de tres nombreux organes de convoyage,
chacun équipé d'au moins un organe de préhension. Il est ainsi courant de devoir

remplacer plusieurs dizaines d'organes de préhension durant cette opération de rem-



[0018]

[0019]

[0020]

[0021]

[0022]

[0023]

[0024]

[0025]

[0026]

placement.
Lorsque ce procédé de remplacement est réalisé par un opérateur, chaque organe de

préhension est amené 1'un apres 1'autre dans une zone de remplacement dans laquelle
l'organe de convoyage, sur lequel il est monté, est immobilisé le temps que 'opérateur
procede au changement d'organe de préhension. Le procédé de remplacement d'un
organe de préhension peut étre décomposé en plusieurs opérations, parmi lesquelles
une opération de démontage de 1'organe de préhension en place, une opération de
transport de 1'organe de préhension démonté jusqu'a un lieu de stockage temporaire, tel
qu'un magasin ou une simple table, une opération de transport d'un nouvel organe de
préhension depuis son lieu de stockage jusqu'a 1'organe de convoyage et une opération
de montage du nouvel organe de préhension.

Le remplacement de chaque organe de préhension requiert un temps non négligeable.
Ainsi la ligne de fabrication demeure en mode "maintenance” pendant une tres longue
durée.

Il est connu de réduire la durée du procédé de remplacement en utilisant un bras
robotisé a la place de 'opérateur. Un tel bras robotisé€ peut effectuer les différentes
opérations en un temps réduit. Dans ce cas, les organes de préhension sont toujours
amenés 1'un apres 1'autre dans la zone de remplacement dans laquelle 1'organe de
convoyage associ¢ est immobilisé le temps que le bras robotisé€ procede au rem-
placement de 1'organe de préhension. L'utilisation d'un bras robotisé permet de réduire
le temps d'immobilisation de 'organe de convoyage dans la zone de remplacement.

Cependant, cette opération de remplacement demeure I'une des opérations les plus
longues a effectuer lors d'un changement de modele de récipient. Il serait donc
avantageux de pouvoir réduire encore sa durée afin de réduire la durée de l'arrét de
production de la ligne de fabrication dans son ensemble.

Il est en outre préférable de trouver une solution qui permette de réduire la durée de
l'opération de remplacement quel que soit le mode de réalisation des organes de
convoyage, en navettes indépendantes ou li€s pour former une chaine.

Résumé de l'invention

L'invention propose un procédé de remplacement d'organes de préhension dans une
installation de convoyage de préformes, l'installation de convoyage comportant :

- des organes de préhension de préformes par leur col dont chacun est monté de
maniere amovible sur un élément de liaison associé d'un organe de convoyage ;

- plusieurs organes de convoyage qui sont guidés en déplacement pour transporter en
file les organes de préhension le long d'un circuit de convoyage ;

- des moyens de démontage aptes a réaliser automatiquement une opération de

démontage d'un organe de préhension de son élément de liaison ;
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- des moyens de remontage aptes a réaliser automatiquement une opération de
montage d'un nouvel organe de préhension sur ledit élément de liaison.

Le procédé est caractérisé en ce que 1'opération de démontage est réalisée sur un
premier segment de démontage du circuit de convoyage, tandis que 'opération de
remontage est réalisée sur un deuxicme segment de démontage du circuit de convoyage
qui est agencé en aval du premier segment de démontage selon le sens de déplacement
des organes de convoyage.

Selon une autre caractéristique du procédé de l'invention, chaque opération de
démontage est concomitante d'une opération de remontage.

Selon une autre caractéristique du procédé de 'invention, les moyens de démontage
sont mobiles au moins le long du segment de démontage et les moyens de remontage
sont mobiles au moins le long du segment de remontage de manicre que les opérations
de démontage et les opérations de remontage sont réalisées pendant le déplacement in-
interrompu des organes de convoyage.

Selon une autre caractéristique du procédé de l'invention, au moins deux opérations
de démontage des organes de préhension se chevauchent temporellement et/ou au
moins deux opérations de remontage des nouveaux organes de préhension se che-
vauchent temporellement.

L'invention propose aussi une installation de convoyage de préformes pour la mise en
ceuvre du procédé selon l'invention, comportant :

- des organes de préhension de préformes par leur col dont chacun est monté de
maniere amovible sur un élément de liaison associé d'un organe de convoyage ;

- plusieurs organes de convoyage qui sont guidés en déplacement pour transporter en
file les organes de préhension le long d'un circuit de convoyage ;

- des moyens de démontage aptes a réaliser automatiquement une opération de
démontage d'un organe de préhension de son élément de liaison qui comportent au
moins un support qui est amené en prise avec un organe de préhension avant son
démontage, le support supportant 'organe de préhension associé pendant et aprés son
démontage, le support étant déplacé pour emporter 1'organe de préhension démonté le
long d'un trajet de sortie ;

- des moyens de remontage aptes a réaliser automatiquement une opération de
montage d'un nouvel organe de préhension sur ledit élément de liaison qui comportent
au moins un support qui apporte successivement de nouveaux organes de préhension
en coincidence avec un élément de liaison pour permettre son remontage, le support
supportant l'organe de préhension associé avant et pendant son remontage.

L'installation réalisée selon les enseignements de 1'invention est caractérisée en ce
que les moyens de démontage comportent plusieurs supports qui sont guidés en dé-

filement le long d'un circuit fermé et qui sont amenés 1'un apres 1'autre en prise avec
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des organes de préhension montés sur un élément de liaison sur un premier segment de
démontage du circuit de convoyage,

et en ce que les moyens de remontage comportent plusieurs supports qui sont guidés
en défilement le long d'un circuit fermé et qui sont amenés 1'un apres 'autre en
coincidence avec un €lément de liaison sur un deuxi¢me segment de remontage du
circuit de convoyage agencé en aval du premier segment de démontage.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, chaque support des moyens de démontage est monté mobile conjointement
avec un ¢lément de liaison associ€ sur le segment de démontage qui s'étend depuis une
extrémité amont, a laquelle I'organe de préhension est monté sur son élément de
liaison, jusqu'a une extrémité aval, a laquelle 'organe de préhension démonté est
transféré directement et automatiquement a une installation annexe de convoyage des
organes de préhension le long du trajet de sortie.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, chaque support des moyens de remontage est monté mobile conjointement
avec un ¢lément de liaison associé€ sur le segment de démontage du circuit de
convoyage qui s'étend depuis une extrémité amont, a laquelle un nouvel organe de
préhension non monté est directement transféré par une installation annexe de
convoyage depuis le trajet d'entrée, jusqu'a une extrémité aval, a laquelle le nouvel
organe de préhension est monté sur 1'élément de liaison associé.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
l'invention, les supports sont communs aux moyens de démontage et aux moyens de
remontage et ils circulent le long d'un circuit fermé commun.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, chaque support circule en coincidence avec un élément de liaison associé
au moins depuis l'extrémité amont du segment de démontage jusqu'a I'extrémité aval
du segment de remontage.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
l'invention, les supports sont agencés en périphérie d'une roue tournante.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, l'installation annexe de convoyage comporte une roue équipée a sa pé-
riphérie de pinces de réception qui saisissent automatiquement chaque organe de
préhension démonté lors de leur passage a l'extrémité aval du segment de démontage
en coincidence avec un support.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, l'installation annexe de convoyage comporte une roue équipée a sa pé-
riphérie de pinces de transfert qui transférent automatiquement les nouveaux organes

de préhension dans les supports lors de leur passage a 'extrémité amont du segment de
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remontage en coincidence avec un support.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, chaque roue de l'installation annexe de convoyage est montée amovible
entre une position active dans laquelle elle est tangente au circuit des supports et une
position inactive escamotée dans laquelle elle est écartée du circuit de convoyage.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
l'invention, les moyens de démontage comportent au moins un dispositif
d'actionnement pour le démontage des organes de préhension de leurs éléments de
liaison, le dispositif d'actionnement étant mobile en coincidence avec 1'élément de
liaison sur au moins le segment de démontage du circuit de convoyage pour réaliser
l'opération de démontage, 1'opération de démontage ayant lieu pendant le déplacement
continu de I'élément de liaison le long du segment de démontage.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, les moyens de démontage comportent une pluralité de dispositifs
d'actionnement qui sont montés mobiles en file le long d'un circuit en boucle fermée,
chaque dispositif d'actionnement étant associé a un élément de liaison différent, chaque
dispositif d'actionnement des actionneurs de démontage se déplacant conjointement
avec un support associé des moyens de démontage au moins le long du segment de
démontage.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, les dispositifs d'actionnement sont écartés de manicre que plusieurs
organes de préhension successifs soient pris en charge simultanément le long du
segment de démontage, I'opération de démontage d'un desdits organes de préhension
débutant avant la fin de l'opération de démontage d'un autre desdits organe de
préhension précédent.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, les moyens de remontage comportent au moins un dispositif
d'actionnement pour remonter le nouvel organe de préhension sur son élément de
liaison, le dispositif d'actionnement étant mobile en coincidence avec 1'élément de
liaison sur au moins le segment de remontage du circuit de convoyage pour réaliser
l'opération de remontage, I'opération de remontage ayant lieu pendant le déplacement
continu de I'élément de liaison le long du segment de remontage.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, les moyens de remontage comportent une pluralité de dispositifs
d'actionnement qui sont montés mobiles en file le long d'un circuit en boucle fermée,
chaque dispositif d'actionnement étant associé a un élément de liaison différent, chaque
dispositif d'actionnement des moyens de remontage se déplagcant conjointement avec

un support associ¢ des moyens de remontage au moins le long du segment de
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remontage.
Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de

lI'invention, les dispositifs d'actionnement sont écartés de manicre que plusieurs
organes de préhension successifs soient pris en charge simultanément le long du
segment de remontage, l'opération de remontage d'un desdits organe de préhension
débutant avant la fin de 1'opération de remontage d'un autre desdits organe de
préhension précédent.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, les dispositifs d'actionnement sont communs aux moyens de démontage et
aux moyens de remontage, les dispositifs d'actionnement se déplagant le long d'un
circuit commun.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, les dispositifs d'actionnement se déplacent le long du mé€me circuit que les
supports.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, les dispositifs d'actionnement sont montés en périphérie de la roue
tournante.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, chaque organe de préhension est monté sur 1'élément de liaison de 'organe
de convoyage par emboitement entre une position emboitée et une position déboitée.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, chaque dispositif d'actionnement comporte un premier actionneur de cou-
lissement susceptible de provoquer un mouvement de coulissement pour emboiter ou
déboiter l'organe de préhension par rapport a son €lément de liaison.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, le premier actionneur de coulissement entraine le coulissement du support
qui permet de faire coulisser 1'organe de préhension par appui entre une face du support
et une face en vis-a-vis de l'organe de préhension.

Selon une autre caractéristique de 1'installation réalisée selon les enseignements de
lI'invention, chaque organe de convoyage comporte un mécanisme de verrouillage de
l'organe de préhension en position emboitée avec son élément de liaison, chaque
dispositif d'actionnement des moyens de démontage comportant un deuxiéme ac-
tionneur de déverrouillage susceptible de commander automatiquement le mécanisme

de verrouillage dans son état déverrouillé.
Breve description des figures

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention apparaitront au cours de la

lecture de la description détaillée qui va suivre pour la compréhension de laquelle on se
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reportera aux dessins annexés qui sont décrits succinctement par la suite.

La [Fig.1] est une vue de dessus qui représente schématiquement une ligne de fa-
brication de récipients comportant une station de chauffage équipée d'une installation
de convoyage de préformes.

La [Fig.2] est une vue de profil qui représente une préforme et un organe de
préhension d'une telle préforme.

La [Fig.3] est une vue en perspective qui représente un organe de convoyage de
préformes équipée de deux organes de préhension et faisant partie de 1'installation de
convoyage.

La [Fig.4] est une vue en coupe axiale qui représente schématiquement un organe de
préhension monté dans un élément de liaison de l'organe de convoyage et un dispositif
d'actionnement destiné a monter ou a démonter 1'organe de préhension de son élément
de liaison.

La [Fig.5] est une vue similaire a celle de la [Fig.4] qui représente I'organe de
préhension démonté de son élément de liaison.

La [Fig.6] est une vue en perspective qui représente une variante de réalisation des
moyens d'assemblage de l'organe de préhension avec son élément de liaison.

La [Fig.7] est une vue de dessus qui représente une partie de l'installation de
convoyage réalisée selon un premier mode de réalisation de l'invention qui est équipée
de deux bras robotisés formant un moyen de démontage des organes de préhension et
un moyen de remontage de nouveaux organes de préhension.

La [Fig.8] est une vue similaire a celle de la [Fig.7] qui représente l'installation de
convoyage réalisée selon un deuxiecme mode de réalisation de l'invention dans lequel
les moyens de démontage sont formés par des dispositifs d'actionnement agencés sur
une premiere roue et les moyens de remontage sont formés par des dispositifs
d'actionnement montés sur une deuxieéme roue.

La [Fig.9] est une vue en coupe axiale qui représente un dispositif d'actionnement des
moyens de démontage et des moyens de remontage de la [Fig.8].

La [Fig.10] est une vue similaire a celle de la [Fig.7] qui représente l'installation de
convoyage réalisée selon un troisicme mode de réalisation dans lequel les moyens de
démontage et les moyens de remontage comportent des dispositifs d'actionnement
communs qui sont montés sur une roue commune.

La [Fig.11] est une vue en perspective de la [Fig.10] qui représente les dispositifs
d'actionnement en cours de fonctionnement pour le démontage puis le remontage
d'organes de préhension, une installation annexe de convoyage des organes de
préhension n'ayant pas été représentée pour une meilleure visibilité des dispositifs
d'actionnement.

La [Fig.12] est une vue en perspective qui représente deux dispositifs d'actionnement
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qui équipent la roue de l'installation de I'installation de convoyage de la [Fig.10].
Description détaillée de I'invention

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

Dans la suite de la description, on adoptera a titre non limitatif un repere local a
chaque organe de convoyage comportant une direction longitudinale "L", dirigée
d'arricre en avant selon le sens de déplacement des organes de convoyage, une
direction verticale "V", dirigée de bas en haut, et une direction transversale "T" qui est
perpendiculaire aux deux directions précédentes. La direction verticale est ici utilisée a
titre de repere géométrique sans rapport avec la direction de la gravité terrestre.

Dans la suite de la description, les termes "amont” et "aval” seront utilisés en
référence au sens de déplacement des organes de convoyage.

On a représenté a la [Fig.1] une partie d'une ligne 10 de fabrication automatique en
grandes séries de récipients en matériau thermoplastique tel que du polyéthylene té-
réphtalate ou PET. La ligne 10 de fabrication est ici destinée a former des récipients a
partir de préformes 12 a chauffer.

La ligne 10 de fabrication comporte plusieurs stations de traitement. On a notamment
représenté a la [Fig.1] une station 14 de chauffage des préformes 12 et, de maniere tres
schématique, une station 16 de formage, ici par soufflage ou étirage-soufflage, des
préformes 12 préalablement chauffées par ladite station 14 de chauffage. On
comprendra que la ligne 10 de fabrication peut aussi comporter des stations de décon-
tamination des préformes 12, ou encore d'autres stations de traitement bien connues de
I'homme du métier pour ce type d'application.

En référence a la [Fig.2], chaque préforme 12 comporte un corps 12A tubulaire qui
s'étend selon un axe principal, représenté ici verticalement. Le corps 12A comporte a
son extrémité inférieure un fond 12C fermé. La préforme 12 comporte un col 12B qui
est agencé dans le prolongement du corps 12A axialement vers le haut. Le col 12B
comporte ici, a sa jonction avec le corps 12A, une collerette 12D. Le corps 12A est
ouvert vers le haut par I'intermédiaire du col 12B. Généralement, seul le corps 12A de
la préforme 12 est destiné a &tre chauffé et étiré pour former le récipient final. Le col
12B de la préforme 12 présente déja sa forme finale. A cet égard, le col 12B est
maintenu a une température suffisamment basse dans la station 14 de chauffage pour
éviter sa déformation pendant de la fabrication du récipient. De ce fait, la préforme 12
est transportée a travers la station 14 de chauffage en la saisissant par son col 12B.

En se reportant a nouveau a la [Fig.1], la station 14 de chauffage comporte au moins
un tunnel 18 de chauffage muni d'émetteurs 20 de radiations chauffant le corps 12A

des préformes 12. Le tunnel 18 de chauffage est bordé d'une série d'€émetteurs 20 de ra-
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diations adjacents, par exemple deux rangées d'émetteurs 20 de radiations en regard
l'une de l'autre. Les émetteurs 20 de radiation sont par exemple des diodes laser ou des
lampes halogenes. Le rayonnement chauffant est, a titre d'exemple non limitatif, un
rayonnement infrarouge.

La station 14 de chauffage comporte aussi une installation 22 de convoyage des
préformes 12 qui est destinée a convoyer chaque préforme 12 le long d'un parcours de
chauffe qui passe a travers le tunnel 18 de chauffage. Les préformes 12 défilent ainsi
'une derriere l'autre le long du parcours.

Le parcours des préformes 12 s'étend dans l'installation 22 de convoyage depuis un
point 24 de chargement jusqu'a un point 26 de déchargement. Les préformes 12 froides
sont acheminées 1'une apres 'autre au point 24 de chargement par un dispositif de dis-
tribution des préformes, ici une roue 28 a encoches. Les préformes 12 chaudes sont
transférées a une roue 30 de transfert lorsqu'elles arrivent au point 26 de déchargement.
La roue 30 de transfert transporte alors les préformes 12 chaudes vers la station 16 de
formage.

Comme représenté a la [Fig.3], 'installation 22 de convoyage de préformes 12
comporte des organes 32 de convoyage qui sont guidés en déplacement en file le long
d'un circuit 33 de convoyage, qui s'étend ici dans un plan horizontal. Ces organes 32 de
convoyage peuvent étre articulés entre eux pour former une chaine fermée qui est mise
en mouvement par engréenement avec des roues d'entrainement, ou ils peuvent étre in-
dépendant les uns des autres et chacun entrainé individuellement en mouvement par un
moteur linéaire.

L'installation 22 de convoyage comporte en outre des organes 34A de préhension de
préformes 12 dont chacun est monté de manicre amovible sur un élément 36 de liaison
associ€ d'un organe 32 de convoyage.

Chaque organe 32 de convoyage peut comporter un €lément 36 de liaison ou
plusieurs éléments 36 de liaison, par exemple deux ou trois. Dans I'exemple représenté
a la [Fig.3], l'organe 32 de convoyage comporte deux €léments 36 de liaisons.

Chaque organe 34A de préhension est apte a porter individuellement une préforme
12 par son col 12B. Comme représenté a la [Fig.2], il s'agit par exemple d'un mandrin
qui présente un axe "A" central vertical coaxial a 1'axe principal de la préforme 12 qu'il
transporte.

Il s'agit par exemple d'un mandrin qui est inséré a l'intérieur du col 12B de la
préforme 12 et dont des mors (non représentés) sont susceptibles d'occuper une
position expansée dans laquelle ils sont en appui radialement contre une paroi interne
du col 12B.

En variante, il s'agit d'un mandrin qui est apte a serrer le col 12B par sa face externe.

S'agissant d'une installation 22 de convoyage d'une station 14 de chauffage, I'élément
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36 de liaison est mont€ a rotation dans l'organe 32 de convoyage autour d'un axe
coaxial a 'axe "A" de la préforme 12 transportée par l'organe 34A de préhension. Ceci
permet notamment d'exposer la totalité du corps 12A de la préforme 12 au
rayonnement chauffant lors de son passage dans le tunnel 18. La mise en rotation est
par exemple réalisée par l'intermédiaire d'un pignon 37 qui équipe 1'€lément 36 de
liaison.

Les organes 32 de convoyage transportent ainsi en file les organes 34A de
préhension le long du circuit 33 de convoyage.

Le circuit 33 de convoyage présente ici la forme d'une boucle fermée qui est
parcourue dans un sens, ici un sens antihoraire en référence a la [Fig.1], par les organes
32 de convoyage. Ainsi, chaque organe 32 de préhension peut prendre en charge une
nouvelle préforme 12 froide lors d'un nouveau cycle apres avoir transférée une
préforme 12 chaude au point 26 de déchargement.

Le circuit 33 de convoyage est divisé en deux parties. Une premiere partie du circuit
33 de convoyage, situ€e entre le point 24 de chargement et le point 26 de dé-
chargement selon le sens de déplacement des organes 32 de convoyage, forme le
parcours de chauffe des préformes 12, tandis que l'autre partie forme un trajet parcouru
a vide le long duquel aucune préforme 12 n'est convoyée.

Dans l'exemple représenté aux figures, le circuit 33 de convoyage présente deux
portions rectilignes paralleles qui sont reliées par deux virages a 180°, qui sont dits
virage 37A avant et virage 37B arriere. Le point 24 de chargement et le point 26 de dé-
chargement sont agencés sur le virage 37A avant de manicre que la partie formant le
trajet a vide présente une longueur trés inférieure a la partie formant le parcours de
convoyage. Le tunnel 18 est agencé sur 1'une et/ou l'autre des portions rectilignes. Le
virage 37B arriére ne comporte pas de moyens de chauffage.

Chaque organe 34A de préhension est monté de maniere amovible sur I'élément 36
de liaison associ€ par des moyens d'assemblage rapides. Ces moyens d'assemblage sont
congus pour que chaque organe 34A de préhension puisse étre démonté automa-
tiquement de 1'élément 36 de liaison sur lequel il est monté par des moyens 38 de
démontage, par exemple pour étre remplacés par de nouveaux organes 34B de
préhension. De méme chaque nouvel organe 34B de préhension peut €tre monté auto-
matiquement sur 1'élément 36 de liaison d'un organe 32 de convoyage par des moyens
40 de remontage.

Chaque organe 34A, 34B de préhension est ici monté sur un élément 36 de liaison de
l'organe 32 de convoyage par emboitement selon une direction "D" de coulissement
entre une position emboitée, représentée a la [Fig.4], et une position déboitée, re-
présentée a la [Fig.5]. La direction "D" de coulissement est ici parallele a I'axe "A"
vertical de I'organe 34A, 34B de préhension. A cet effet 1'organe 34A, 34B de
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préhension comporte un premier élément 42 d'emboitement qui est destiné a &tre
emboité avec un deuxieme élément 44 d'emboitement de forme complémentaire porté
par I'élément 36 de liaison. Ainsi, les opérations d'emboitement et de déboitement
peuvent étre réalis€es en déplacant l'organe 34A, 34B de préhension et 1'élément 36 de
liaison I'un par rapport a 'autre selon la direction "D" de coulissement soit dans un
sens d'emboitement, soit dans un sens opposé de déboitement. Généralement, I'élément
36 de liaison occupe une altitude fixe selon la direction verticale, tandis que 1'organe
34A, 34B de préhension est déplacé selon la direction "D" de coulissement.

En variante non représentée de l'invention, c'est l'organe de préhension qui occupe
une altitude fixe tandis que 1'élément de liaison est déplacé selon la direction de cou-
lissement. Ce déplacement peut €tre obtenu en montant 1'élément de liaison coulissant
verticalement dans 'organe de convoyage, ou encore en déplagant la totalité de
l'organe de convoyage selon la direction de coulissement.

Dans le mode de réalisation représenté aux figures 4 et 5, le premier élément 42
d'emboitement est formé par un élément male, ici une tige d'axe vertical, et le
deuxieme €lément 44 d'emboitement est formé par un logement de forme complé-
mentaire.

En variante non représentée, le premier élément d'emboitement est formé par un
logement et le deuxieme élément d'emboitement est formé par un élément méle com-
plémentaire.

Les moyens d'assemblage comportent en outre un mécanisme 46 de verrouillage de
l'organe 34A, 34B de préhension en position emboitée.

Il s'agit par exemple d'un mécanisme 46 de verrouillage par obstacle comportant au
moins un obstacle qui est monté mobile, dans I'un parmi l'organe 34A, 34B de
préhension ou 1'élément 36 de liaison, entre une position verrouillée dans laquelle il est
agencé en vis-a-vis d'une face de butée de l'autre, parmi l'organe 34A, 34B de
préhension ou 1'élément 36 de liaison, selon la direction "D" de coulissement pour
interdire le déboitement, représentée a la [Fig.4], et une position libérée dans laquelle il
n'est plus agencé vis-a-vis de la face de butée selon la direction "D" de coulissement,
comme représenté a la [Fig.5].

Selon un premier mode de réalisation du mécanisme 46 de verrouillage, les obstacles
48 sont montés coulissants radialement, par rapport a I'axe "A", dans 'organe 34A,
34B de préhension (variante non représentée) ou dans 1'élément 36 de liaison (comme
représenté a la [Fig.4]). Les obstacles 48 sont par exemple formés par des billes
montées coulissantes dans une cage 50.

Les obstacles 48 sont ici rappelés élastiquement vers leur position de verrouillage.
Un organe 52 de déverrouillage est agencé de maniere a commander les obstacles 48

dans leur position de libération.
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Il s'agit par exemple un organe 52 de déverrouillage qui agit par coulissement
vertical, tel qu'un poussoir présentant des rampes 54 permettant de pousser les
obstacles 48 vers leur position de verrouillage. L'organe 52 de déverrouillage est ici
élastiquement rappelé dans une position permettant de pousser automatiquement et de
maintenir les obstacles 48 dans leur position de verrouillage. Dans l'exemple représenté
aux figures 4 et 5, l'effort de rappel élastique est appliqué par des ressorts 56 interposés
entre une face fixe de 1'élément 36 de liaison et 'organe 52 de déverrouillage. Lorsque
l'organe 52 de déverrouillage est coulissé a 1'encontre de 1'effort de rappel élastique, les
obstacles 48 sont libres de coulisser radialement vers leur position de libération.

En variante non représentée, il s'agit d'un organe 52 de déverrouillage qui est monté
rotatif autour de l'axe "A" vertical de I'organe 34A, 34B de préhension, tel qu'une
bague. L'organe 52 de déverrouillage comporte des rampes qui permettent de pousser
automatiquement et de maintenir les obstacles 48 dans leur position de verrouillage.
Lorsque l'organe 52 de déverrouillage est pivoté, les obstacles 48 sont libres de
coulisser radialement vers leur position de libération.

Selon un deuxieme mode de réalisation du mécanisme 46 de verrouillage représenté
a la [Fig.6], l'obstacle 48 est monté pivotant autour de l'axe "A" vertical de I'organe
34A, 34B de préhension. Il s'agit par exemple d'une fente portée par 1'organe de déver-
rouillage qui coopere avec un doigt 53 portée par 1'organe 34A, 34B de préhension.
Les moyens d'assemblage forment ainsi un mécanisme d'assemblage a baionnette.

Ainsi, l'organe 52 de déverrouillage est généralement monté soit coulissant selon
l'axe "A", soit pivotant autour de l'axe "A". D'autres modes de réalisation sont
possibles tant que 'organe 52 de déverrouillage peut étre actionné automatiquement.

L'installation 22 de convoyage comporte aussi des moyens 38 de démontage aptes a
réaliser automatiquement une opération de démontage d'un organe 34A de préhension
de son €élément 36 de liaison, et elle comporte des moyens 40 de remontage aptes a
réaliser automatiquement une opération de montage d'un nouvel organe 34B de
préhension sur ledit élément 36 de liaison.

Comme cela sera expliqué par la suite, les moyens 38 de démontage et les moyens 40
de remontage peuvent étre formés de dispositifs 68A, 68B d'actionnement indé-
pendants spécialisés dans le montage ou dans le démontage, ou ils peuvent étre formés
de mémes dispositifs 68 d'actionnement utilisés successivement pour les opérations de
montage et de démontage.

On a illustré trés schématiquement les moyens 38 de démontage et les moyens 40 de
remontage aux figures 4 et 5.

Les moyens 38 de démontage aptes a réaliser automatiquement l'opération de
démontage d'un organe 34A de préhension de son élément 36 de liaison comportent au

moins un support 58 qui est amené en prise avec un organe 34A de préhension avant
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son démontage. Le support 58 supporte 1'organe 34A de préhension associé pendant et
apres son démontage. L'organe 34A de préhension repose ici sur le support 58 par une
face 59 de soutien. Le support 58 est déplacé pour emporter 1'organe 34A de
préhension démonté le long d'un trajet de sortie.

Généralement, 1'organe 34A de préhension est déboité par déplacement du support 58
dans un sens de déboitement selon la direction "D" de coulissement par rapport a
I'élément 36 de liaison. Par exemple une face de démontage du support 58 vient
appuyer contre une face 60 de butée en vis-a-vis de la face de démontage.

Dans cette configuration, le support 58 présente par exemple la forme d'une
fourchette qui est recue dans une gorge de l'organe 34A de préhension délimitée par la
face 59 de soutien vers le haut et par la face 60 de butée vers le bas.

Dans les exemples représentés aux figures, c'est l'organe 34A de préhension qui se
déplace et 1'élément 36 de liaison qui reste fixe. A cet effet, les moyens 38 de
démontage comportent au moins un dispositif 68, 68A d'actionnement, chaque
dispositif 68, 68 A d'actionnement comportant un actionneur 62 de coulissement du
support 58.

Chaque dispositif 68, 68A d'actionnement des moyens 38 de démontage comporte
aussi un actionneur 64 de déverrouillage de l'organe 34A de préhension.

Lorsque 'organe 52 de déverrouillage agit par coulissement, I'actionneur 64 de dé-
verrouillage est par exemple un vérin qui fait coulisser une fourchette 65 en prise avec
l'organe 52 de déverrouillage.

Lorsque l'organe 52 de déverrouillage agit par rotation, l'actionneur de déverrouillage
est par exemple un moteur électrique qui entraine en rotation un pignon qui vient en
prise avec une couronne dentée de commande de l'organe de déverrouillage.

Les moyens 40 de remontage aptes a réaliser automatiquement 1'opération de
remontage d'un nouvel organe 34B de préhension sur ledit élément 36 de liaison
comportent au moins un support 58 qui apporte successivement de nouveaux organes
34B de préhension en coincidence avec un élément 36 de liaison pour permettre son
remontage. Le support 58 supporte 1'organe 34B de préhension associ€ avant et
pendant son remontage.

Le support 58 des moyens 40 de remontage présente une structure identique a celle
du support 58 des moyens 38 de démontage, c'est la raison pour laquelle ils sont
indiqués par la mé€me référence sur les dessins et dans le texte.

Généralement, 1'organe 34B de préhension est emboité par déplacement du support
58 dans un sens d'emboitement selon la direction "D" de coulissement, par exemple par
coopération entre le support 58 et la face 59 de soutien de 'organe 34B de préhension.
A cet effet, les moyens 40 de remontage comportent au moins un dispositif 68, 68B

d'actionnement, chaque dispositif 68, 68B d'actionnement comportant un actionneur 62
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de coulissement du support 58.

Lorsque l'organe 52 de déverrouillage est rappelé €lastiquement dans sa position de
verrouillage, les moyens 40 de remontage ne sont pas munis d'actionneur de ver-
rouillage.

En variante, lorsque 1'organe 52 de déverrouillage doit étre commandé dans sa
position de verrouillage, chaque dispositif 68, 68B d'actionnement des moyens 40 de
remontage sont équipés d'un actionneur de verrouillage.

On connait déja I'utilisation d'un bras robotisé€ pour réaliser successivement les
opérations de montage et de démontage d'organes 34A, 34B de préhension. Selon un
tel agencement connu, 1'élément 36 de liaison est immobilisé en un seul point de rem-
placement du circuit 33 de convoyage, par arrét temporaire de l'organe 32 de
convoyage, jusqu'a ce qu'il soit équipé d'un nouvel organe 34B de préhension. Le bras
s'occupe aussi de transporter l'organe 34A de préhension démonté vers un lieu de
stockage et il s'occupe aussi d'apporter le nouvel organe 34B de préhension pour le
remplacer. Ces deux dernieres opérations augmentent considérablement le temps
d'immobilisation des organes 32 de convoyage.

L'invention propose des solutions pour réduire le temps de remplacement des organes
34A de préhension de l'installation 22 de convoyage.

Selon un premier aspect de l'invention, pour réduire le temps de changement des
organes 34A de préhension, I'invention propose de réaliser I'opération de démontage
sur un premier segment 66A de démontage du circuit 33 de convoyage, tandis que
l'opération de remontage est réalisée sur un deuxieme segment 66B de démontage du
circuit 33 de convoyage qui est agencé en aval du premier segment 66A de démontage
selon le sens de déplacement des organes 32 de convoyage.

De cette manicre il est possible de réaliser les deux opérations de montage et de
démontage simultanément. Cela permet de diviser par deux le temps nécessaire au
remplacement de tous les organes 34A de préhension de l'installation 22 de convoyage.

Selon un premier mode de réalisation de l'invention représenté a la [Fig.7], pour
mettre en ceuvre ce procédé de remplacement des organes 34A de préhension de
l'installation 22 de convoyage, il est possible d'équiper l'installation 22 de convoyage
d'un premier dispositif 68A d'actionnement formé par un premier bras robotisés, dit
bras de démontage, qui est congu pour démonter les organes 34A de préhension des
organes 32 de convoyage, et d'un deuxieme dispositif 68B d'actionnement formé par
un deuxieéme bras robotisé, dit bras de remontage, qui est congu pour remonter des
organes 34B de préhension sur les éléments 36 de liaison des organes 32 de
convoyage. De tels bras robotisés sont bien connus, et ils ne seront pas décrits plus en
détails par la suite. Il s'agit généralement de bras a six degrés de liberté, dits bras a six

daxes.
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Ainsi, les moyens 38 de démontage comportent un unique dispositif 68A
d'actionnement qui est formé par le bras de démontage qui est agencé a proximité du
premier segment 66A de démontage. Les moyens 40 de remontage comportent un
unique dispositif 68B d'actionnement qui est formé par le bras de remontage qui est
agencé a proximité du segment 66B de remontage.

Le premier dispositif 68A d'actionnement, formé par le bras de démontage et formant
les moyens 38 de démontage, comporte une téte de manipulation qui est équipée d'au
moins un support 58 qui est amené en prise avec un organe 34A de préhension avant
son démontage. Le support 58 supporte 1'organe 34A de préhension associé pendant et
apres son démontage, notamment pour permettre son transport.

L'actionneur 62 de coulissement est formé par les divers organes de motorisation du
bras 68A de démontage. Généralement, 1'organe 34A de préhension est déboité par dé-
placement du support 58 dans le sens de déboitement selon la direction "D" de cou-
lissement, par exemple par coopération entre une face de démontage du support 58
contre une face 60 de butée en vis-a-vis de la face de démontage.

La téte de manipulation du premier dispositif 68A d'actionnement est aussi équipée
d'un actionneur 64 de déverrouillage de 1'organe 34A de préhension. La fourchette 65
de l'actionneur 64 de déverrouillage est par exemple montée coulissante, ou rotative le
cas échéant, sur la téte de manipulation.

Le deuxieme dispositif 68B d'actionnement, formé par le bras de remontage et
formant les moyens 40 de remontage, comporte une t€te de manipulation qui est
équipée d'au moins un support 58 qui est apte a porter un nouvel organe 34B de
préhension avant son montage. Le support 58 supporte le nouvel organe 34B de
préhension associé avant et pendant son remontage. Le support 58 apporte ainsi suc-
cessivement de nouveaux organes 34B de préhension en coincidence avec un élément
36 de liaison présent sur le segment 66B de remontage pour permettre son remontage
par la téte de manipulation. A cet effet, I'emboitement est réalisé par coulissement du
support 58 par rapport a l'organe 32 de convoyage dans le sens d'emboitement selon la
direction "D" d'emboitement.

L'actionneur 62 de coulissement est formé les divers organes de motorisation du bras
de remontage.

Lorsque l'organe 52 de déverrouillage est rappelé €lastiquement dans sa position de
verrouillage, la téte de manipulation n'est pas munie d'actionneur de verrouillage.

En variante, lorsque 1'organe 52 de déverrouillage doit étre commandé dans sa
position de verrouillage, la téte de manipulation est équipée d'un actionneur de ver-
rouillage.

Le premier dispositif 68A d'actionnement, formé par le bras de démontage et formant

les moyens 38 de démontage, réalise ainsi successivement l'opération de démontage de
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l'organe 34A de préhension d'un élément 36 de liaison, puis 'opération de transport de
l'organe 34A de préhension ainsi démonté vers un point éloigné du circuit 33 de
convoyage, par exemple un dispositif de stockage.

Pendant l'opération de démontage, 'organe 32 de convoyage portant ledit €lément 36
de liaison est immobilisé€ sur le segment 66A de démontage. Une fois 1'organe 34A de
préhension démonté et €loigné de l'organe 32 de convoyage, ledit élément 36 de liaison
est déplacé en aval par 1'organe 32 de convoyage jusqu'au segment 66B de remontage.

Le deuxieme dispositif 68B d'actionnement, formé par bras 68B de remontage et
formant les moyens 40 de remontage, réalise successivement 1'opération de transport
d'un nouvel organe 34B de préhension depuis un point €loigné du circuit 33 de
convoyage jusqu'a I'élément 36 de liaison associé, dénué d'organe de préhension, sur le
segment 66B de remontage, puis il réalise 1'opération d'assemblage du nouvel organe
34B de préhension sur I'élément 36 de liaison associ€.

Pendant l'opération de remontage, I'élément 36 de liaison est immobilisé sur le
segment 66B de remontage par arrét temporaire de 1'organe 32 de convoyage qui le
porte.

La seule téte de manipulation du bras de démontage, formant les moyens 38 de
démontage, s'occupe de démonter tous les organes 34A de préhension de l'installation
22 de convoyage 'un apres l'autre. La seule téte de manipulation du bras de remontage,
formant les moyens 40 de remontage, s'occupe de remonter tous les nouveaux organes
34B de préhension sur l'installation 22 de convoyage 1'un apres l'autre.

Selon un autre aspect de 1'invention, pour réduire encore le temps nécessaire au rem-
placement de tous les organes 34A de préhension de l'installation 22 de convoyage, le
procédé décrit précédemment est encore amélioré en réalisant 1'opération de transport
de l'organe 34A de préhension démonté et I'opération de transport du nouvel organe
34B de préhension a monter, par des moyens de convoyage en file.

A cet effet, les moyens 38 de démontage comportent plusieurs supports 58 qui sont
guidés en défilement le long d'un circuit fermé et qui sont amenés 1'un apres 1'autre en
prise avec des organes 34A de préhension montés sur un élément 36 de liaison sur un
premier segment 66A de démontage du circuit 33 de convoyage.

De méme, les moyens 40 de remontage comportent plusieurs supports 58 qui sont
guidés en défilement le long d'un circuit fermé et qui sont amenés 1'un apres 1'autre en
coincidence avec un élément 36 de liaison sur un deuxieme trongon de remontage du
circuit 33 de convoyage agencé en aval du premier trongon de démontage.

Ainsi, la fonction de transport et de support de I'organe 34A, 34B de préhension n'est
plus réalisée par un bras robotisé. Ceci permet de réduire encore la durée nécessaire au
remplacement des organes 34A de préhension.

De plus, en éliminant cette fonction, il est possible de se passer de bras robotisés a
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structure complexe, par exemple de bras a six axes, ce qui permet de réduire fortement
le coflit de l'installation 22 de convoyage.

Selon un deuxieme mode de réalisation de l'invention illustré aux figures 8 et 9,
mettant en ceuvre les premier et deuxieme aspects de l'invention, les supports 58A des
moyens 38 de démontage sont guidés en déplacement selon un circuit 69A en boucle
fermé qui est tangent au circuit 33 de convoyage en un point de tangence avec le
segment 66A de démontage. Il s'agit ici de supports S8A qui font uniquement partie
des moyens 38 de démontage, pour cette raison ils seront désignés "supports 58A" par
la suite.

L'écart "E" entre deux supports 58A adjacents demeure de préférence constant tout
au long de leur circuit 69A. Les supports S8A font alors partie d'une installation
annexe de convoyage qui s'occupe d'emporter les organes 34A de préhension démontés
vers un trajet 67A de sortie, par exemple jusqu'a un lieu d'accumulation.

Dans le mode de réalisation représenté aux figures les supports S8A des moyens 38
de démontage sont agencés en périphérie d'une roue 70A tournante. Le circuit 69A en
boucle fermée présente ainsi la forme d'un cercle.

Les organes 34A de préhension sont ainsi démontés audit point de tangence auquel
les organes 34A de préhension sont en prise avec le support S8A. Pendant l'opération
de démontage, 1'élément 36 de liaison associé est immobilisé temporairement au point
de tangence par arrét de 'organe 32 de convoyage qui le porte.

Des que l'organe 34A de préhension est démonté, les organes 32 de convoyage
avancent de maniere que 1'élément 36 de liaison qui n'est plus équipé de son organe
34A de préhension laisse la place a 1'€lément 36 de liaison suivant encore équipé de
son organe 34A de préhension. Les supports 58A avancent aussi le long de leur circuit
69A de maniere qu'un support S8A vide vienne en prise avec cet organe 34A de
préhension suivant, tandis que 1'organe 34A de préhension démonté est emporté vers le
trajet 67A de sortie par son support 58A. La roue 70A tourne ainsi pas a pas en
s'arrétant régulierement pour le démontage d'un organe 34A de préhension.

Les organes 34A de préhension démonté€ sont ensuite transmis a un autre dispositif
de convoyage de maniere a libérer chaque support S8A avant qu'ils n'arrivent a
nouveau au point de tangence pour débuter un nouveau cycle.

Comme illustré a la [Fig.9], les actionneurs 62 de coulissement font par exemple
partie de l'installation annexe de convoyage de maniére a commander en coulissement
le support S8A sur la roue 70A entre une position de prise en charge de I'organe 34A
de préhension monté, vers une position de déboitement de 1'organe 34A de préhension.

Avantageusement, chaque actionneur 62 de coulissement est un mécanisme
coulissant dans une unique direction. Il s'agit par exemple d'un vérin €lectrique ou

pneumatique.
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Dans 1'exemple représenté aux figures, chaque support S8A est ainsi monté sur la
roue 70A par l'intermédiaire d'un actionneur 62 de coulissement.

Le déverrouillage de 1'organe 34A de préhension est réalisé par un actionneur 64 de
déverrouillage. Il peut par exemple s'agir de plusieurs actionneurs 64 de déverrouillage
qui sont portés par la roue 70A et dont chacun est associé a un support 58A. Il peut
s'agir d'un actionneur 64 de déverrouillage coulissant ou rotatif selon le type de
mécanisme 46 de verrouillage.

Ainsi, les moyens 38 de démontage comportent plusieurs dispositifs 68A
d'actionnement comportant chacun un actionneur 62 de coulissement et un actionneur
64 de déverrouillage. Les dispositifs 68A d'actionnement sont montés a la périphérie
de la roue 70A.

En variante non représentée de 1'invention, les actionneurs de déverrouillage sont
portés par I'organe de convoyage. Il s'agit par exemple d'un actionneur a came qui
coopere avec une came escamotable entre un état inactif, lorsque la station de
chauffage est en mode "production”, et un état actif, lorsque la station de chauffage est
en mode "maintenance”. La came coopere avec un suiveur de came qui provoque le dé-
verrouillage de 1'organe de préhension lors de son passage au point de tangence.

Les supports 58B des moyens 40 de remontage sont guidés en déplacement selon un
circuit 69B en boucle fermé qui est tangent au circuit 33 de convoyage en un point de
tangence avec le segment 66B de remontage. Il s'agit ici de supports S8B qui font
uniquement partie des moyens 38 de démontage, pour cette raison ils seront désignés
"supports 58B" par la suite pour se différencier des supports S8A appartenant aux
moyens 38 de démontage.

L'écart "E" entre deux supports 58B adjacents demeure de préférence constant tout
au long de leur circuit 69B. Les supports 58B font alors partie d'une installation annexe
de convoyage qui s'occupe d'apporter les nouveaux organes 34B de préhension depuis
un trajet 68B d'entrée.

Dans le mode de réalisation représenté aux figures les supports 58B des moyens 40
de remontage sont agencés en périphérie d'une roue 70B tournante. Le circuit 69B en
boucle fermée présente ainsi la forme d'un cercle. La roue 70B des moyens 40 de
remontage est distincte de la roue 71 A des moyens 38 de démontage.

Les nouveaux organes 34B de préhension sont remontés audit point de tangence
auquel les organes 34B de préhension sont maintenus en coincidence avec 1'élément 36
de liaison de l'organe 32 de convoyage. Pendant 1'opération de remontage, 1'élément 36
de liaison associé est immobilisé au point de tangence par arrét temporaire de 1'organe
32 de convoyage qui le porte. Ainsi, la roue 70B tourne pas a pas.

Des que l'organe 34B de préhension est remonté, les organes 32 de convoyage

avancent de maniere que 1'élément 36 de liaison qui est équipé de son nouvel organe
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34B de préhension laisse la place a I'élément 36 de liaison suivant démuni d'organe de
préhension. Les supports S8B avancent aussi le long de leur circuit 69B de manicre
qu'un support 58B chargé d'un nouvel organe 34B de préhension vienne en
coincidence cet élément 36 de liaison suivant, tandis que le support S8B déchargé de
son organe 34B de préhension avance pour saisir un nouvel organe 34B de préhension
et entame ainsi un nouveau cycle.

Les actionneurs 62 de coulissement font par exemple partie de l'installation annexe
de convoyage de manicre a commander en coulissement le support S8B entre une
position de support de l'organe 34B de préhension, vers une position d'emboitement de
l'organe 34B de préhension.

Dans 1'exemple représenté aux figures, chaque support 58B est ainsi monté sur la
roue par l'intermédiaire d'un actionneur 62 de coulissement qui commande le cou-
lissement du support S8B.

Les moyens 40 de remontage comportent ainsi plusieurs dispositifs 68B
d'actionnement qui sont montés a la périphérie de la roue 70B.

Lorsque le verrouillage est automatique, les moyens 40 de remontage ne comportent
pas de dispositif d'actionnement de verrouillage.

Lorsque le verrouillage n'est pas automatique, le dispositif d'actionnement de ver-
rouillage peut €tre agencé selon 1'une des options décrites pour les moyens 38 de
démontage.

Pour éviter que les dispositifs annexes de convoyage n'interferent avec le fonc-
tionnement de l'installation 22 de convoyage en mode production, les roues 70A, 70B
sont montés escamotables entre un état actif, tel que décrit précédemment et représenté
a la [Fig.8], et un état inactif (non représenté) dans lequel elles sont €cartées du circuit
33 de convoyage.

Ce deuxieme mode de réalisation permet de simplifier considérablement la structure
des moyens 38 de démontage et des moyens 40 de remontage ainsi que leur pro-
grammation. Cela permet aussi d'en réduire le colit de réalisation tout en réduisant le
temps passé en mode maintenance.

Selon un troisieme mode de réalisation de l'invention, pour sécuriser la prise des
organes 34A de préhension lors de 'opération de démontage, chaque support 58 des
moyens 38 de démontage est monté mobile conjointement avec un €lément 36 de
liaison d'un organe 32 de convoyage associé tout au long du segment 66A de
démontage. Comme illustré a la [Fig.10], le segment 66A de démontage s'étend depuis
une extrémité 66Aa, amont, a laquelle I'organe 34A de préhension est monté sur son
élément 36 de liaison, jusqu'a une extrémité 66Ab aval, a laquelle 1'organe 34A de
préhension démonté est transféré directement et automatiquement a une installation

annexe de convoyage des organes 34A de préhension le long d'un trajet de sortie.
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Les supports 58 des moyens 38 de démontage sont par exemple agencés en pé-
riphérie d'une roue 70 tournante. Ainsi, les supports 58 suivent un circuit 69 fermé de
forme circulaire dont un secteur coincide avec le segment 66A de démontage.

De méme, chaque support 58 des moyens 40 de remontage est monté mobile
conjointement avec un €élément 36 de liaison d'un organe 32 de convoyage associé tout
le long du segment 66B de remontage du circuit 33 de convoyage. Le segment 66B de
remontage s'étend depuis une extrémité 66Ba amont, a laquelle un nouvel organe 34B
de préhension non monté est directement transféré au support 58 associé depuis une
installation annexe de convoyage depuis un trajet 68B d'entrée, jusqu'a une extrémité
66Bb aval, a laquelle le nouvel organe 34B de préhension est monté sur I'élément 36
de liaison associé.

Les supports 58 des moyens 38 de démontage sont par exemple agencés en pé-
riphérie d'une roue 70 tournante. Ainsi, les supports 58 suivent un circuit 69 fermé de
forme circulaire dont un secteur coincide avec le segment 66A de démontage.

Avantageusement, les supports 58 sont communs aux moyens 38 de démontage et
aux moyens 40 de remontage et ils circulent le long d'un circuit 69 commun, comme
cela est représenté aux figures 10 et 11. Ainsi, chaque support 58 forme succes-
sivement un support 58 des moyens 38 de démontage lorsqu'il circule en coincidence
avec le segment 66A de démontage, puis un support 58 des moyens 40 de remontage
lorsqu'il circule en coincidence avec le segment 66B de remontage.

Un tel agencement permet d'agencer une unique roue 70 commune aux moyens 38 de
démontage et aux moyens 40 de remontage. Ainsi, le cofit de fabrication est avanta-
geusement réduit.

La roue 70 de support 58 est ici montée en coincidence avec le virage 37B arriere du
circuit 33 de convoyage. Ceci permet d'éviter aux moyens 38 de démontage et aux
moyens 40 de remontage d'interférer avec les dispositifs de chargement et de dé-
chargement des préformes 12. Ainsi, le segment 66A de démontage et le segment 66B
de remontage forment chacun un trongon distinct du virage 37B arriere.

Selon cet agencement, chaque support 58 circule ainsi en coincidence avec un
élément 36 de liaison d'un organe 32 de convoyage au moins depuis l'extrémité 66Aa
amont du segment 66A de démontage jusqu'a l'extrémité 66Bb aval du segment 66B de
remontage.

Pour garantir que chaque élément 36 de liaison d'un organe 32 de convoyage soit
agencé en coincidence avec un support 58 associé le long du segment 66A de
démontage et le long du segment 66B de remontage, 1'installation 22 de convoyage
comporte des moyens de maintien en position de chaque élément 36 de liaison en
coincidence avec un support 58. Par exemple, la roue 70 de supports 58 comporte des

encoches 72 de réception d'un doigt 73 de positionnement des éléments 36 de liaison.
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L'installation annexe de convoyage comporte aussi une premicre roue 74A de sortie
équipée a sa périphérie de pinces 75 de réception qui saisissent automatiquement
chaque organe 34A de préhension démonté lors de leur passage a l'extrémité 66Ab aval
du segment 66A de démontage, en coincidence avec un support 58. La roue 74A de
sortie est montée tangente au segment 66A de démontage uniquement a ladite
extrémité 66Ab aval du segment 66A de démontage. Cette roue 74A de sortie peut
elle-méme transférer les organes 34A de préhension démontés a un dispositif de
convoyage suivant, par exemple dans lequel des pinces de réception sont montées en
chaine le long du trajet 67A de sortie.

En outre, l'installation annexe de convoyage comporte une deuxicme roue 74B
d'entrée équipée a sa périphérie de pinces de transfert des organes 34B de préhension
qui transférent automatiquement les nouveaux organes 34B de préhension dans les
supports 58 vides lors de leur passage a l'extrémité 66Ba amont du segment 66B de
remontage en coincidence avec un support 58. La roue 74B d'entrée est montée
tangente au segment 66B de remontage uniquement a ladite extrémité 66Ba amont du
segment 66B de remontage. Cette roue 74B d'entrée peut elle-méme réceptionner les
nouveaux organes 34B de préhension depuis un dispositif de convoyage précédent, par
exemple dans lequel des pinces de réception sont montées en chaine le long du trajet
68B d'entrée.

La roue 74A de sortie et la roue 74B d'entrée sont distinctes 1'une de l'autre.

De préférence, la roue 74A de sortie et la roue 74B d'entrée de l'installation annexe
de convoyage sont chacune montées amovible entre une position active, telle que re-
présentée a la [Fig.10], dans laquelle elles sont tangentes au circuit 69 des supports 58
en mode "maintenance", lorsque les organes 34A de préhension sont en cours de rem-
placement, et une position inactive escamotée (non représentée) dans laquelle elle est
écartée du circuit 33 de convoyage en mode "production”. Ceci permet d'éviter
d'interférer avec le fonctionnement de 1'installation 22 de convoyage en mode
"production”.

Selon un autre aspect de l'invention, les opérations de démontage, respectivement les
opérations de remontage, sont effectuées pendant que 1'organe 32 de convoyage circule
de maniere ininterrompue le long du segment 66A de démontage, respectivement le
long du segment 66B de remontage.

Cecli permet avantageusement de réduire encore le temps nécessaire au remplacement
des organes 34A de préhension puisque le déplacement des organes 32 de convoyage
n'est plus interrompu a chaque opération de démontage ou de remontage. Par exemple,
les organes 32 de convoyage se déplacent a vitesse constante pendant toute la durée du
procédé de remplacement de tous les organes 34A de préhension.

Dans ce troisieme mode de réalisation, comme dans le deuxieéme mode de réalisation,
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les moyens 38 de démontage comportent au moins un dispositif 68 d'actionnement des
moyens d'assemblage. Le dispositif 68 d'actionnement est mobile en coincidence avec
1'élément 36 de liaison associ€ sur au moins le segment 66A de démontage du circuit
33 de convoyage pour réaliser 'opération de démontage. L'opération de démontage a
ainsi lieu pendant le déplacement continu de 'organe 32 de convoyage le long du
segment 66A de démontage.

Les éléments 36 de liaison sont écartés les uns des autres d'un méme pas le long du
segment 66A de démontage. L'écartement entre deux organes 32 de convoyage
successifs est déterminé en fonction de ce pas et en fonction du nombre d'éléments 36
de liaison portés par chaque organe 32 de convoyage.

Lorsque les éléments 36 de liaison sont écartés les uns des autres d'un pas tres
inférieur a la longueur nécessaire a leur démontage, notamment trés inférieur a la
longueur du segment 66A de démontage, il est plus avantageux que les moyens 38 de
démontage comportent une pluralité de dispositifs 68 d'actionnement qui sont montés
mobiles en file le long d'un circuit 69 en boucle fermée. Chaque dispositif
d'actionnement est associ€ a un €lément 36 de liaison différent. Chaque dispositif 68
d'actionnement des moyens 38 de démontage se déplace ainsi conjointement avec un
support 58 associ€ des moyens 38 de démontage au moins le long du segment 66A de
démontage.

Les dispositifs 68 d'actionnement sont €cartés d'un pas correspondant au pas entre
deux éléments 36 de liaison successifs le long du segment 66A de démontage. Ce pas
est suffisamment petit pour que plusieurs €léments 36 de liaison soient présents simul-
tanément en plusieurs points du segment 66A de démontage. Plusieurs organes 34A de
préhension successifs sont ainsi pris en charge simultanément le long du segment 66A
de démontage. L'opération de démontage d'un organe 34A de préhension peut ainsi
débuter avant la fin de I'opération de démontage d'un organe 34A de préhension
précédent. Les opérations de démontage des organes 34A de préhension portés par ces
organes 32 de convoyage se chevauchent ainsi temporellement. Ceci permet de réduire
encore le temps nécessaire au remplacement des organes 34A de préhension.

Le méme agencement est prévu pour les moyens 40 de remontage. Ainsi, les moyens
40 de remontage comportent au moins un dispositif 68 d'actionnement des moyens
d'assemblage d'un organe 32 de convoyage, le dispositif 68 d'actionnement €tant
mobile en coincidence avec 'organe 32 de convoyage sur au moins le segment 66B de
remontage du circuit 33 de convoyage pour réaliser 'opération de remontage,
l'opération de remontage ayant lieu pendant le déplacement continu de 1'organe 32 de
convoyage le long du segment 66B de remontage.

Les éléments 36 de liaison sont écartés les uns des autres d'un méme pas le long du

segment 66B de remontage. Il s'agit avantageusement du méme pas que celui avec
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lequel ils se déplacent le long du segment 66A de démontage. L'écartement entre deux
organes 32 de convoyage successifs est déterminé en fonction de ce pas et en fonction
du nombre d'éléments 36 de liaison portés par chaque organe 32 de convoyage.

Lorsque les éléments 36 de liaison sont écartés les uns des autres d'un pas tres
inférieur a la longueur nécessaire a leur remontage, notamment tres inférieur a la
longueur du segment 66B de remontage, il est plus avantageux que les moyens 40 de
remontage comportent une pluralité de dispositifs 68 d'actionnement qui sont montés
mobiles en file le long d'un circuit 69 en boucle fermée. Chaque dispositif 68
d'actionnement de coulissement est associ€é a un €lément 36 de liaison différent.
Chaque dispositif 68 d'actionnement des moyens 40 de remontage se déplace ainsi
conjointement avec un support 58 associ€ des moyens 40 de remontage au moins le
long du segment 66B de remontage.

Les dispositifs 68 d'actionnement sont €cartés d'un pas correspondant au pas entre
deux éléments 36 de liaison successifs le long du segment 66B de remontage. Ce pas
est suffisamment petit pour que plusieurs €léments 36 de liaison soient présents simul-
tanément en plusieurs points du segment 66B de remontage. Plusieurs nouveaux
organes 34B de préhension successifs sont ainsi pris en charge simultanément le long
du segment 66B de remontage. L'opération de remontage d'un organe 34B de
préhension peut ainsi débuter avant la fin de 1'opération de remontage d'un organe 34B
de préhension précédent. Les opérations de remontage des organes 34B de préhension
portés par ces organes 32 de convoyage se chevauchent ainsi temporellement. Ceci
permet de réduire encore le temps nécessaire au remplacement des organes 34A de
préhension.

Les supports 58 étant communs aux moyens 38 de démontage et aux moyens 40 de
remontage, il est aussi avantageux que les dispositifs 68 d'actionnement soient aussi
communs aux moyens 38 de démontage et aux moyens 40 de remontage. Les dis-
positifs 68 d'actionnement se déplacent ainsi le long d'un circuit 69 commun. Deux
troncons du circuit 69 commun coincident ainsi respectivement avec le segment 66A
de démontage et avec le segment 66B de remontage.

Pour simplifier la structure de l'installation, les dispositifs d'actionnement se
déplacent le long du méme circuit 69 que les supports 58. Ainsi, les dispositifs
d'actionnement sont montés en périphérie de la roue 70 tournante.

Comme représenté plus en détails a la [Fig.12], chaque dispositif 68 d'actionnement
comporte un actionneur 62 de coulissement qui entraine le coulissement du support 58.
Cela permet de faire coulisser 1'organe 34A de préhension pour permettre son
démontage le long du segment 66A de démontage et son remontage le long du segment
66B de remontage.

En outre, chaque dispositif 68 d'actionnement comporte aussi un actionneur 64 de
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verrouillage qui fait ici coulisser une fourchette 65. Chaque actionneur 64 de ver-
rouillage est associé€ a un support 58.

[0195]  Selon une variante de réalisation non représentée, les actionneurs de verrouillage sont
montés sur chaque organe de convoyage. Il s'agit par exemple d'actionneurs de ver-
rouillage qui sont commandés par une came ou par un moteur €lectrique, comme cela
est déja décrit dans le deuxieme mode de réalisation.

[0196]  Selon une autre variante de réalisation, qui peut étre combinée avec la précédente, les
actionneurs de coulissement sont portés par chaque organe de convoyage. Dans ce cas,
ce sont les éléments de liaison qui sont montés coulissants dans 'organe de convoyage
entre une position emboitée et une position déboitée. Lors d'une opération de
démontage, 1'élément de liaison est commandé depuis sa position emboitée jusqu'a sa
position déboitée tandis que 1'organe de préhension est retenu par le support pour
permettre son déboitement.

[0197]  Le procédé de remplacement et le dispositif pour sa mise en ceuvre permettent ainsi
de réduire tres sensiblement le temps nécessaire au remplacement de tous les organes

de préhension de l'installation de chauffage.
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Revendications

Procédé de remplacement d'organes (34A) de préhension dans une ins-
tallation (22) de convoyage de préformes, l'installation (22) de
convoyage comportant :

- des organes (34A) de préhension de préformes (12) par leur col (12B)
dont chacun est monté de mani¢re amovible sur un élément (36) de
liaison associ€ d'un organe (32) de convoyage ;

- plusieurs organes (32) de convoyage qui sont guidés en déplacement
pour transporter en file les organes (34A) de préhension le long d'un
circuit (33) de convoyage ;

- des moyens (38) de démontage aptes a réaliser automatiquement une
opération de démontage d'un organe (34A) de préhension de son
élément (36) de liaison ;

- des moyens (40) de remontage aptes a réaliser automatiquement une
opération de montage d'un nouvel organe (34B) de préhension sur ledit
élément (36) de liaison ;

caractérisé en ce que l'opération de démontage est réalisée sur un
premier segment (66A) de démontage du circuit (33) de convoyage,
tandis que l'opération de remontage est réalisée sur un deuxicme
segment (66B) de démontage du circuit (33) de convoyage qui est
agencé en aval du premier segment (66A) de démontage selon le sens de
déplacement des organes (32) de convoyage.

Procédé selon la revendication précédente, caractérisé en ce que chaque
opération de démontage est concomitante d'une opération de remontage.
Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractérisé en ce que les moyens (38) de démontage sont mobiles au moins
le long du segment (66A) de démontage et les moyens (40) de
remontage sont mobiles au moins le long du segment (66B) de
remontage de maniere que les opérations de démontage et les opérations
de remontage sont réalisées pendant le déplacement ininterrompu des
organes (32) de convoyage.

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, ca-
ractéris¢ en ce qu'au moins deux opérations de démontage des organes
(34A) de préhension se chevauchent temporellement et/ou au moins
deux opérations de remontage des nouveaux organes (34B) de
préhension se chevauchent temporellement.

Installation (22) de convoyage de préformes pour la mise en ceuvre du
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procédé selon 1'une quelconque des revendications précédentes
comportant :

- des organes (34A) de préhension de préformes (12) par leur col (12B)
dont chacun est monté de mani¢re amovible sur un élément (36) de
liaison associ€ d'un organe (32) de convoyage ;

- plusieurs organes (32) de convoyage qui sont guidés en déplacement
pour transporter en file les organes (34A) de préhension le long d'un
circuit (33) de convoyage ;

- des moyens (38) de démontage aptes a réaliser automatiquement une
opération de démontage d'un organe (34A) de préhension de son
élément (36) de liaison qui comportent au moins un support (58, S8A)
qui est amené en prise avec un organe (34A) de préhension avant son
démontage, le support (58, S8A) supportant 'organe (34A) de
préhension associé pendant et apres son démontage, le support (58,
58A) étant déplacé pour emporter 1'organe (34A) de préhension démonté
le long d'un trajet (67A) de sortie ;

- des moyens (40) de remontage aptes a réaliser automatiquement une
opération de montage d'un nouvel organe (34B) de préhension sur ledit
élément (36) de liaison qui comportent au moins un support (58, S8B)
qui apporte successivement de nouveaux organes (34B) de préhension
en coincidence avec un élément (36) de liaison pour permettre son
remontage, le support (58, 58B) supportant 1'organe (34B) de préhension
associ¢ avant et pendant son remontage ;

caractérisée en ce que les moyens (38) de démontage comportent
plusieurs supports (58, S8A) qui sont guidés en défilement le long d'un
circuit (69, 69A) fermé et qui sont amenés 1'un apres l'autre en prise
avec des organes (34A) de préhension montés sur un élément (36) de
liaison sur un premier segment (66A) de démontage du circuit (33) de
convoyage,

et en ce que les moyens (40) de remontage comportent plusieurs
supports (58, 58B) qui sont guidés en défilement le long d'un circuit (69,
69B) fermé et qui sont amenés 1'un apres l'autre en coincidence avec un
élément (36) de liaison sur un deuxieme segment (66B) de remontage
du circuit (33) de convoyage agencé en aval du premier segment (66A)
de démontage.

Installation (22) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
que chaque support (58, S8A) des moyens (38) de démontage est monté

mobile conjointement avec un élément (36) de liaison associé sur le
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segment (66A) de démontage qui s'étend depuis une extrémité (66Aa)
amont, a laquelle 'organe (34A) de préhension est monté sur son
élément (36) de liaison, jusqu'a une extrémité (66Ab) aval, a laquelle
l'organe (34A) de préhension démonté est transféré directement et auto-
matiquement a une installation annexe de convoyage des organes de
préhension le long du trajet (67A) de sortie.

Installation (22) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
que chaque support (58, 58B) des moyens (40) de remontage est monté
mobile conjointement avec un élément (36) de liaison associé sur le
segment (66B) de démontage du circuit (33) de convoyage qui s'étend
depuis une extrémité (66Ba) amont, a laquelle un nouvel organe (34B)
de préhension non monté est directement transféré par une installation
annexe de convoyage depuis le trajet (68B) d'entrée, jusqu'a une
extrémité (66Bb) aval, a laquelle le nouvel organe (34B) de préhension
est monté sur 1'élément (36) de liaison associé.

Installation (22) selon les revendications 6 et 7, caractérisée en ce que
les supports (58) sont communs aux moyens (38) de démontage et aux
moyens (40) de remontage et ils circulent le long d'un circuit (69) fermé
commun.

Installation (22) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
que chaque support (58) circule en coincidence avec un élément (36) de
liaison associ€ au moins depuis I'extrémité (66Aa) amont du segment
(66A) de démontage jusqu'a 'extrémité (66Bb) aval du segment (66B)
de remontage.

Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 5 a 9, ca-
ractérisée en ce que les supports (58, 58A, 58B) sont agencés en pé-
riphérie d'une roue (70, 70A, 70B) tournante.

Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 6 a 10, ca-
ractérisée en ce que l'installation annexe de convoyage comporte une
roue (74A) équipée a sa périphérie de pinces (75) de réception qui
saisissent automatiquement chaque organe (34A) de préhension
démonté¢ lors de leur passage a l'extrémité (66Ab) aval du segment
(66A) de démontage en coincidence avec un support (58, 58A).
Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 5 a 11, ca-
ractérisée en ce que l'installation annexe de convoyage comporte une
roue (74B) équipée a sa périphérie de pinces (75) de transfert qui
transferent automatiquement les nouveaux organes (34B) de préhension

dans les supports (58, 58B) lors de leur passage a l'extrémité (66Bba)
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amont du segment (66B) de remontage en coincidence avec un support
(58, 58B).

Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 11 ou 12, ca-
ractérisée en ce que chaque roue (74A, 74B) de l'installation annexe de
convoyage est montée amovible entre une position active dans laquelle
elle est tangente au circuit (69, 69A, 69B) des supports (58, S8A, 58B)
et une position inactive escamotée dans laquelle elle est écartée du
circuit (33) de convoyage.

Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 5 a 13, ca-
ractérisée en ce que les moyens (38) de démontage comportent au moins
un dispositif (68, 68A) d'actionnement pour le démontage des organes
(34A) de préhension de leurs éléments (36) de liaison, le dispositif (68,
68A) d'actionnement étant mobile en coincidence avec I'élément (36) de
liaison sur au moins le segment (66A) de démontage du circuit (33) de
convoyage pour réaliser 'opération de démontage, 1'opération de
démontage ayant lieu pendant le déplacement continu de 1'€lément (36)
de liaison le long du segment (66A) de démontage.

Installation (22) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
que les moyens (38) de démontage comportent une pluralité de dis-
positifs (68, 68B) d'actionnement qui sont montés mobiles en file le long
d'un circuit (69, 69A) en boucle fermée, chaque dispositif (68, 68A)
d'actionnement étant associé a un élément (36) de liaison différent,
chaque dispositif (68, 68A) d'actionnement des actionneurs (62) de
démontage se déplacant conjointement avec un support (58, 58A)
associé des moyens (38) de démontage au moins le long du segment
(66A) de démontage.

Installation (22) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
que les dispositifs (68, 68A) d'actionnement sont €cartés de manicre que
plusieurs organes (34A) de préhension successifs soient pris en charge
simultanément le long du segment (66A) de démontage, 1'opération de
démontage d'un desdits organes (34A) de préhension débutant avant la
fin de l'opération de démontage d'un autre desdits organe (34A) de
préhension précédent.

Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 5 a 16, ca-
ractérisée en ce que les moyens (40) de remontage comportent au moins
un dispositif (68, 68B) d'actionnement pour remonter le nouvel organe
(34B) de préhension sur son élément (36) de liaison, le dispositif (68,

68B) d'actionnement étant mobile en coincidence avec 1'élément (36) de
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liaison sur au moins le segment (66B) de remontage du circuit (33) de
convoyage pour réaliser 1'opération de remontage, l'opération de
remontage ayant lieu pendant le déplacement continu de I'élément (36)
de liaison le long du segment (66B) de remontage.

Installation (22) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
que les moyens (40) de remontage comportent une pluralité de dis-
positifs (68, 68B) d'actionnement qui sont montés mobiles en file le long
d'un circuit (69, 69B) en boucle fermée, chaque dispositif (68, 68B)
d'actionnement étant associé a un élément (36) de liaison différent,
chaque dispositif (68, 68B) d'actionnement des moyens (40) de
remontage se déplagant conjointement avec un support (58, 58B)
associé des moyens (40) de remontage au moins le long du segment
(66B) de remontage.

Installation (22) selon 1'une quelconque la revendication 17 ou 18, ca-
ractérisée en ce que les dispositifs (68, 68B) d'actionnement sont écartés
de maniere que plusieurs organes (34B) de préhension successifs soient
pris en charge simultanément le long du segment (66B) de remontage,
l'opération de remontage d'un desdits organe (34B) de préhension
débutant avant la fin de I'opération de remontage d'un autre desdits
organe (34B) de préhension précédent.

Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 15 a 16 prise
en combinaison avec l'une quelconque des revendications 18 a 19, ca-
ractérisée en ce que les dispositifs (68) d'actionnement sont communs
aux moyens (38) de démontage et aux moyens (40) de remontage, les
dispositifs (68) d'actionnement se déplacant le long d'un circuit (69)
commun.

Installation (22) selon la revendication précédente prise en combinaison
avec la revendication 8, caractérisée en ce que les dispositifs (68)
d'actionnement se déplacent le long du méme circuit (69) que les
supports (58).

Installation (22) selon la revendication précédente prise en combinaison
avec la revendication 10, caractérisée en ce que les dispositifs (68)
d'actionnement sont montés en périphérie de la roue (70) tournante.
Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 5 a 22, ca-
ractérisée en ce que chaque organe (34A, 34B) de préhension est monté
sur I'élément (36) de liaison de 'organe (32) de convoyage par em-
boitement entre une position emboitée et une position déboitée.

Installation (22) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
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que chaque dispositif (68, 68A, 68B) d'actionnement comporte un
premier actionneur (62) de coulissement susceptible de provoquer un
mouvement de coulissement pour emboiter ou déboiter 1'organe (34A,
34B) de préhension par rapport a son élément (36) de liaison.
Installation (22) selon la revendication précédente, caractérisée en ce
que le premier actionneur (62) de coulissement entraine le coulissement
du support (58, 58A, 58B) qui permet de faire coulisser l'organe (34A,
34B) de préhension par appui entre une face du support (58, 58A, 58B)
et une face (59, 60) en vis-a-vis de l'organe de préhension.

Installation (22) selon 1'une quelconque des revendications 23 a 25, ca-
ractérisée en ce que chaque organe (32) de convoyage comporte un
mécanisme (46) de verrouillage de 'organe (34A, 34B) de préhension
en position emboitée avec son €lément (36) de liaison, chaque dispositif
(68, 68A) d'actionnement des moyens (38) de démontage comportant un
deuxieme actionneur (64) de déverrouillage susceptible de commander
automatiquement le mécanisme (46) de verrouillage dans son état dé-

verrouillé.
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