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PN NUMERO DE DEPOT : 8701069

Classif. Internat.: B29C B29B

MINISTERE DES AFFAIRES ECONOKIQUES
Date de délivrance : 16 Janvier

Le Ministre des Affaires Economiques,

Vu la loi du 28 Mars 1984 sur les brevets d' invention, notamment 1! article 22;

vu 1' arrété royal du 2 Décembre 1986 relatif a la demande, & la délivrance et

au maintien en vigueur des brevets d' invention, notamment 1' article 28;

Vu le procés verbal dressé le 23 Septembre 1987 a 14h10
a2 1' Office de la Propriété Industrielle

ARRETE:

ARTICLE 1.- 11 est délivréd & : ADVANCED RECYCLING TECHNOLOGY LTD
rue Caroline 9, 1003 LAUSANNE(SUISSE)

représenté(e)(sg par : OVERATH Philippe, CABINET BEDE, Avenue Antoine
Depage, 13 - 1050 BRUXELLES.

un brevet d' invention d' une durée de 20 ans, sous réserve du &&iement des taxes
DIRECTE DE DECHETS

annuelles pour INSTALLATION DE TRAITEMENT ET DE TRANSFORMATI
THERMOPLASTIQUES EN PIECES MOULEES.

INVENTEUR(S) : Julien Philippe, avenue Moliére 323, 1060 Bruxelles (BE)

ARTICLE 2.- Ce brevet est délivré sans examep préalable de la brevetabilité
invention ou del’ exactitude de
e-ci et aux risques et périls du(des) demandeur(s).

de 1’ invention, sans §arantie du mérite de 1
1a description de cel

Bruxelles, le 16 Janvier 1990
PAR DELEGATION SPECIALE :
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DESCRIPTION
INSTALLATION DE TRAITEMENT ET DE TRANSFORMATION DIRECTE DE
DECHETS THERMOPLASTIQUES EN PIECES MOULEES

La présente invention est relative a une
installation de traltement et de transformation directe de
déchets thermoplastiques, triés ou non, en piéces destinées
a la construction, coulées dans des moules, dont la matiére
4 1l'apparence du bois mais posséde une résistance nettement
supérieure, dans laguelle les déchets broyés finement,
additionnés éventuellement de certains addi:ifs et pigments,
sont homogénéisés dans un mélangeur vertical & vis puis
déchargés dans un silo intermédiaire d'on ils passent au travers
d'un systéme de séparation magnétique avant d'étre transportés
par une vis sans fin dans la trémie d'une extrudeuse spéciale
adiabatiqué a vis courte et rgpide qui transforme la matiére
en une masse homogene plastifiée qu'elle pousse dans les moules
gqui sont fabriqués & partir de sections standards en acier
creux.

Un premier procédé appelé "Reverzer", détaillé
dans une brochure de la Compagnie japonaise Mitsubishi
Petrochemical, est mentionné dans “Japan Plastic Age" Vol,
12 de février 1974. pages 43 3 52. e -

Dans ce procédé les déchets, triés ou non, de
matériaux thermoplastiques tels que : polyéthyléne,

polypropyléne, chlorure de polyvinyl ou mélange de ceux-ci

chaleur dégagée lors du broyage. Ils sont ensuite introduits
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dans 1l'unité "Reverzer" qui consiste en une unité de fusion
comportant une trémie ou le matériau est ramolli et un mélangeur
avec vis sans fin ou il est liquéfié, avant d'étre injecté
sous pression dans un moule fermé. Aprés refroidissement par
arrosage a4 l'eau ou a l'air, le moule est ouvert et la piéce
démoulée. Sa forme est évidemment fonction de celle du moule.
On peut ainsi mouler des poutres, des profilés etc...

Dans ce procédé de hautes pressions sont engendrées
lors des opérations de mélange et de liquéfaction.
L'appareillage et les moules utilisés doivent évidemment étre
concus pour résister a de telles pressions.

La demande de brevet néerlandais n’ 7704265 datée
du 07/03/1978 de E. KLOBBIE, couvre un deuxiéme procédé qui
permet d'utiliser un appareillage et des moules standards ne
devant pas résister & de hautes pressions. Le matériau est
maintenu dans 1'extrudeuse jusqu'é ce que, sous 1'effet de
1'élévation de température résultant du chauffage é&lectrique,
il soit complétement fluidifié et’ que les granulés d'additifs
spéciaux & basse température de vaporisation soient complétement
gazéifiés et qu'ils engendrent une augmentation de la pression
facilitant 1'expansion du matériau fluide dans 1l'entiéreté
du moule dont une extrémité est raccordée & 1'extrudeuse et
1fautre pourvue d'un évent permettant aux gaz de s'échapper.’

Ce procédé permet d'utiliser n'importe quel type
d'extrudeuse du commerce, adiabatique ou non, dont on enléve
les éléments prévus pour résister aux pressions élevées (100
a U450 kg/cm?) c'est-a-dire : le filtre et 1l'injecteur
d'extrusion. L'extrudeuse est ainsi réduite & un convoyeur
4 vis sans fin et les moules peuvent consister en de simples
tubes ocu profilés standards.

Les granulés d'additifs spéciaux doivent avoir
une température de vaporisation inférieure a celle atteinte
dans 1'extrudeuse (de 150 a 270°C). Leur pourcentage par rapport

au poids total du mélange, déterminé par l'expérience oscille

_entre 0,4 et 1,2% en fonction du type de mélange de déchets
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thermoplastiques et des produits finis a mouler. Si on utilise
un gaz (azote ou air) il n'est introduit dans 1'extrudeuse
que lorsque le matériau thermoplastique est complétement
liquéfieé.

Ce procédé peut &tre utilisé avec tous les déchets
thermoplastiques non lavés contenant jusqu'a 25% maximum
d'impuretés c'est-a-dire de matériaux non plastiques.

La présente invention a pour objectif de remédier
aux désavanﬁages des procédés existants & savoir 1 _colit de
]1'installation et des moules devant résister a des pressions
plus ou moins élevées, et remplissage incomplet de ces moules
par certalns types de mélanges thermoplastiques et pour
certaines formes de moules plus ¢laborées et ce malgré
1'utilisation d'agents gazéifiants.

Pour ce faire 1'extrudeuse utilisée est du type
standard, sans filtre ni ajutage d'injection, le mélange ne
nécessitant pas l'ajoute d'un additif ‘gazéifiant, —les moules
ouverts aux deux extrémités pouvant &tre fabriqués a partir
de simples tubes ou profilés standards, la pression d'injection
requise étant réglable par le déplacement axial de la vis
d'extrusion. D'autres caractéristiques de 1'invention sont
reprises dans les revendications de la présente demande. On
en décrira ci-aprés un exemple de réalisation en se référant
aux dessins suivants

- la figure 1A représente 1'ensemble de
1'installation en élévation et la figure 1B le méme ensemble
en plan.

- la figure 2 représente 1l'ensemble du systéme

d'extrusion en coupe.
- la figure 3 représente schématiquement un moule

dans son carrousel en position d'injection.

- la figure 4 représente 1l'ensemble du pont mobile
en élévation équipé de ses différents vérins.
- la figure YA représente les vérins de maintien

et de cisaillement.
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- la figure UB représente le vérin central et
le dispositif de détection.

- la figure 4C représente le vérin d'éjection.

- la figure 5 illustre en coupe le carrousel et
ses différents constituants ainsi que le systéme de clames
assurant L'étanchéité du moule aprés son remplissage.

- la figure 6 illustre le dispositif de réception
de la piéce moulée aprés démoulage avec détails (Fig.6A & 6D).

L'ensemble de l'installation illustrée aux figures
1 et 2, comporte une trémie 10 alimentant en déchets
thermoplastiques une extrudeuse 12 du type standard, sans filtre
ni ajutage d'injection, A la sortie de laquelle la matiére
chauffée et homogénéisée est amenée & 1l'état fluide par une
vis d'extrusion 36, réglable axialement, dans un des dix moules
14, montés horizontalement dans un carrousel 16, placé dans
le chissis-réservoir 18, rempli d'eau en circulation forcée,
formé par deux plateaux cipculaires 74,76 montés sur un axe
horizontal partiellement denté 78, entrainé par un dispositif
20 qui engréne sur le pourtour denté du plateau 76, un pont
22, monté & cheval sur le chassis-réservoir 18 mobile le long
des parois verticales de celui-ci permettant de régler
1'installation suivant la longueur (de 1 a 4 métres) des moules
14, un dispositif 24  placé dans le prolongement du
chassis-réservoir 18, face & la position d'éjection, recueillant
sur toute leur longueur, a l'autre extrémité de 1l'installation,
les piéces démoulées, un groupe hydraulique 26 alimentant les
moteurs hydrauliques de 1'extrudeuse et une armoire électrique
28, les différents composants électriques.

L'extrudeuse 12, illustrée en détail & la figure
2, comporte un moteur hydraulique 30 entrainant au travers
d'une boite renfermant deux demi-accouplements 32,34, une vis
d'extrusion 36 trés courte et rapide comportant trois paréies
aux profils différents destinées a alimenter, comprimer et
homogénéiser la matiére, logée dans un cylindre 38 chauffé

extérieurement par des résistances électriques 39, pouvant
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coulisser a 1'intérieur de son axe creux d'entrainement 4o
sous 1'action d'une vis de réglage ou d'appui 42 commandée
par une roue dentée 44 montée sur le demi-accouplement coté
moteur 32, qui positionne la vis d'extrusion 36 dans son
cylindre 38 afin que le passage annulaire entre 1l'extrémité
conique 46 de la vis d'extrusion 36 et 1'ajutage conique 48,
chauffé par une résistance électrique 51, soit tel qu'il
engendre la contre-pression et les frottements requis pour
que la matiére, chauffée plus ou moins longtemps par les
résistances électriques, sorte par le flasque d'ajutage 50
a la température souhaitée, fonction de la matiére elle-méme
et de la forme du moule & remplir complétement, la vis
d'extrusion 36 ayant un fonctionnement pratiquement adiabatique.

La figure 3 illustre schématiquement un moule
14 en position supérieure de remplissage pourvue de ses trois
brides circulaires 49, 51 et 61 ajustées et logées avec
précision dans les trous circu%aires prévus a cet effet dans
les plateaux 74, 76 servant 3 supporter le moule 14 en position
horizontale dans le carrousel 16.

La bride 61, de diamétre plus petit, est percée
en son centre d'un évent 59 destiné a l'échappement des gaz
lors du remplissage du moule 14 et a la sortie d'une coulée
de matiére en fin d'opération.

Un vérin pneumatique 52 sert 4 assurer, pendant
toute la phase de remplissage, 1'étanchéité parfaite du moule
{14) cb6té vis d'extrusion 36 en appliquant sous haute pression
la bride 49 contre le flasque d'ajutage 50 par 1l'intermédiaire
du moule 14 et de sa bride 61.

Le vérin 52 pousse la bride 61, par 1'intermédiaire
d'une téte en U n'obturant pas 1'évent 59, qui est calibré
en fonction des dimensions et des formes du moule 14 ainsi
que du type de matiére afin de développer a l'intérieur’ de
ce moule 14 une pression suffisante pour assurer son parfait

remplissage.
Un levier 53 placé & la sortie de 1l'évent 59
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détecte la sortie de matiére et en basculant arréte le cycle
de remplissage permettant 1'enclenchement du cycle suivant.
La distance levier 53, évent 59 peut gtre réglée afin de
retarder plus ou moins l'arrét du cycle de remplissage et
permettre ainsi, si nécessaire, une augmentation de pression
dans le moule 14 facilitant son remplissage complet.

Le plateau circulaire 74 est muni, de part et
d'autre de chague logement circulaire dans lequel sont
positionnées les brides 51 d'un dispositif élastique constitués
par deux clames 88 pouvant pivoter autour de leur axe et servant
a presser la bride 49, par 1'intermédiaire du moule 1% et de
sa bride 51, contre le disque d'appui 75 et assurer ainsi
1'étanchéité parfaite du moule 14 du coéte injection, apreés
la station de remplissage, sinon la matiére, encore chaude
et fluide a ce stade, pourrait en partie &tre éjectée en dehors
du moule 14, sous la pression de gaz ou vapeurs encore
éventuellement dissous dans celle-ci. ‘ -

Les figures 4, 4A, 4B et 4C illustrent en détail
le pont et ses quatre vérins pneumatiques.

Un vérin central 52 représenté & la figure 4B,
servant A& assurer l'étanchéité du moule 14 lors de son
remplissage, est muni d'un dispositif de détection, de la sortie
de la matiére par 1'évent 59, dispositif consistant en un levier
palpeur 53, réglable sur son axe 54, et qui en basculant
déclenche un interrupteur 55, 56 qui arréte l'opération de
remplissage.

Un vérin de maintien 58, représenté a la figure
4aA, assure 1'étanchéité du moule 14 aprés .1l'opération de
remplissage en pressant contre le disque d'appui 75 la bride
49 par l'intermédiaire du moule 14 et de sa bride 51. Ce
dispositif comporte un deuxiéme vérin 60 commandant un couteau
62 qui sectionne automatiquement, au raz de la bride 61, 1la
matiére ayant coulé au travers de 1'évent 59 a la fin du
remplissage du moule 14,

La coupe par vérin 60 s'effectue par exemple en
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deuxiéme position d'injection, permettant ainsi une période
de stabilisation & la piéce moulée préalablement: La matiére
alors ne travaille plus et en plus le dispositif de coupage
peut étre réglé avec précision pour couper en position immobile
la piéce moulée.

Un vérin d'éjection 64, représenté & la figure
4C, comportant une téte de soufflage 66 munie d'un Jjoint
d'étanchéité 68, dans laquelle l'air comprimé est amené par
une conduite 70, a4 pression et durée réglable, afin d'éjecter,
a la derniére station, la piéce moulée, qui s'est
progressivement contractée en se refroidissant dans l'eau du
chassis-réservoir 18.

Le carrousel porte-moules 16 illustré a la figure
5 comporte deux plateaux circulaires 74, 76 montés sur un axe
horizontal 78, dans 1l'axe du chissis-réservoir 18 supporté
a chaque extrémité par un palier sphérique 80 reprenant les
charges radiales (poids et couple d'entrainement) et les charges

axiales (poussée des moules contre le disque d'appui 75) le

‘plateau 76 denté sur son pourtour, permettant la rotation du

carrousel sous l'action du dispositif d'entrainement 20, l'autre
plateau 74, déplagable sur la partie filetée de son arbre
support 78 muni d'un filetage aprés desserrage par rotation
de 1l'écrou de blocage 86, permet d'adapter 1'installation &
la iongueur des dix moules 14, les clames 88 (voir figure 3B)
montées de part et d'autre de chague logement périphérique
du plateau 74 assurant 1'étanchéité parfaite entre la bride
49 du moule 14 et le disque d'appui 75, la pression qu'elles
exercent étant réglable de trois fagons : par serrage progressif
de 1& vis 90, par augmentation du nombre de rondelles-ressorts
92 ou par utilisation d'un autre type de rondelles-ressorts
9z.
Les figures 6A, 6B, 6C et 6D illustrent en détail

le dispositif de réception de la pléce aprés démoulage. Il
comporte un tube rectangulaire 94 & fond basculant 96 sous

1'action d'un vérin 104, Lorsque la piéce est chassée
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pneumatiquement de son moule elle glisse sur le fond 96 et
vient éventuellement heurter 1'amortisseur 98 monté &
1'extrémité du tube rectangulaire o4, Dans sa course elle coupe
le faisceau de la cellule photo-électrique 100, 102 ce qui

enclenche le cycle suivant aprés le passage du produit extrudé.
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REVENDICATIONS

1. Installation de traitement et de transformation

directe de déchets thermoplastiques en piéces moulées
comprenant
- une trémie (10);
- une extrudeuse a vis {12) munie d'une vis d'extrusion {36)
pouvant é&tre déplacée suivant son axe longitudinal a 1'intérieur
de son cylindre creux (40) sous l'action d'une vis d'appui (42)
commandée par une roue dentée (49) de telle sorte que le
passage annulaire entre 1l'extrémité conique (46) de 1la vis
d'extrusion {36) et 1'ajutage conique (48) engendre la
contre-pression requise pour que la matiére sorte par le flasque
d'ajutage (50) a la température souhaitée;
- une série de moules (14) ouverts aux deux extrémités, disposés
horizontalement a l'aide de brides (49,51) dans un carrousel
(16) placé dans un chéssis-réservoir (18) rempli d'eau;
- un dispositif de commande (20) entrainant le carrousel (16),
pas a pas, en rotation amenant un moule (14) de la position de
remplissage vers une position de consolidation, puis aux
différentes positions de refroidissement dans 1'eau du réservoir
(18) et finalement & la position de démoulage;

- un pont (22) mobile par rapport au chéssis-réservoir (18)
caractérisée en ce que le pont (22) mobile par rapport au
chassis-réservoir (18) supporte quatre vérins (52, 58, 60 et
64), le premier ou vérin central (52) assurant 1'étanchéité du
moule (14) a la station de remplissage du cb6té injection, le
deuxiéme ou vérin de maintien (58) assurant 1'étanchéité du moule
(14) dans sa deuxiéme position, dite de consolidation, le
troisiéme ou vérin de sectionnement (60), relié au vérin de
maintien {(58) et coopérant avec celui-ci, commandant une lame
(62) coupant avec précision la coulée de matiére débordant par
1'évent (59), le quatriéme ou vérin d’éjection (64) démoulant
la piéce & la derniére station.

2. Installation selon la revendication 1,
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caractérisée en ce que le pont (22) comporte un palpeur (53),
capable de détecter la sortie de matiére par l'évent (59) du
moule (14) et d'arréter le cycle d'injection en enclenchant le
cycle suivant, ce palpeur (53} pouvant gtre déplacé sur son
support (54) afin de modifier la distance entre le palpeur (53)
et 1'évent (59).

3. Installation selon la revendication 1,
caractérisée en ce que le carrousel (16) comprend un plateau
circulaire (74) qui peut é&tre déplacé sur son arbre (78) muni
d'un filetage aprés desserrage par rotation d'un écrou de blocage
(86).

4, Installation selon la revendication 1,
caractérisée en ce que chaque bride {51) généralement soudée
au moule (14), est soumise pendant toute la rotation du carrousel
(16) a la pression d'un moyen élastique constitué par deux clames
(88), pouvant pivoter autour de leur axe, composées d'une vis
de réglage de pression et d'un empilement d'un nombre variable
de rondelles-ressorts (92).

5. Installation selon la revendication 1,
caractérisée en ce qu'elle comporte un dispositif de démoulage
par soufflage & 1'air comprimé, comportant un vérin (64) composé
d'une téte de soufflage {(66) munie d'un joint d'étancheité (68)
et d'une conduite (70).

A 6. Installation selon la revendication 1,
caractériéée en ce qu'elle comporte un dispositif de réception,
aprés démoulage, de la piéce sur toute sa longueur, constitué
par un tube rectangulaire (94) a fond basculant (96), commandé
par un vérin (104), équipé d'un amortisseur {98) et d'une cellule

photo-électrique (100, 102) détectant le passage d'un produit

extrudé.
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de recherche vous parviendra uitérieurement.

L’ADMINISTRATION CHARGEE DE LA RECHERCHE INTERNATIONALE

Foactionnaire autarisé

OFFICE EURQOPEEN DES BREVETS

Département de La Haye

P.8. 5818 Patenttaan 2

2280 HV RIJSWIJK (ZH) / Pays-Bas

Telex 31651 @ (070) 40-2040 {FBREVPATENT

VAN DER PUTTEN

Formuialre PCT/ISA/22C ( jan vier 1 98 5 ) Voir notes au verso
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RAPPORT DE RECHERCHE |NTERNAT|ONALE
Demande internationale N* PCT/BE 88/00025

. CLASSEMENT DE L' INVENTION (si plusieurs symboles de classification sont applicables, las indiquar tous) *

Selon {a claasification internationale des brevets (CIB) ou & fa fois selon fa ctassification nationale st laCiB

crs?, B 29 B 17/00; B 29 C 47/36; B 29 C 47/44

1. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE

Documentation minimale consuitée ®

Systdme de claasification ‘ Symboles de classification

c1s’ B 29 B; B 29 C

Documentation consultée autre que la documaentation minimaie dans [a mesure
ou de tels documents font partie des domaines sur lesquels la techerche a porté ®

. DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS 17

Catégorie * Identification des documents cités,'! avec indication, si nécessaire, N* des revenditations
des passages pertinents 12 visdes ?
Y US, A, 4626189 (F.V. HAMMER) 2 décembre 1,4
1986, voir figures 1-6; colonnes 4-6
X . ) 2,3,5-8

¢ |us, A, 4008858 (M. YAMADA) 22 février 1977, 1,4
voir figures 6-9, 12-23; colonnes 5-13 :

b'4 GB, A, 1121488 (HOOVERBALL & BEARING) 1
31 juillet 1968, voir figures 1,6;
page 5

-

A GB, A, 2165797 (R.J. BUNYAN) 23 avril 1986, 1
voir figures 1-3; revendications

* Catégaries spéciales de documeants cités: ¥ « T » document ultérieur publié postérieuremant A ln dats de dépot
« A document definissant I'dtat géndral de la tochniqus. non i Borinent, mbrt, ot pour Comprandre
4 particuliarament pertinent . . Is principe ou la théotie constituant (a base de I'invention
“E» g°;‘;‘"""' ‘"':'":{t' ":‘"1' publié & ta date de dépOt interna- «X» document perticulidrament pertinent: l'invention revendi-
ional cu aprés catle date e quéa no peut Aire considérés comme nouvelle ou comme
aln docu;&am pp:vnm l.dle" un dou:o sur une rwlond:catxen de impliquant une activité inventive
priotité ou cité pour délerminer (a gats as pud ication ¢'une «Y» d e . s .
e ! gy Haghigy acumeant particulidrement pertinent; l'invention reven-
autre citation ouv pour une ra:u?n [} " e (teile gu'indiquée) diquée ne peut é&tre considérés comme impliquant une
« O » document se référant A une divulgation orais, 4 un usage, & aclivité inventive loraque e document est associé & un ou
une exposition ou tous autres moyens plusigurs autres documants de mémas nature, cette combi-
aP» dotument publié avant la date de dépdt intarnational, mais naison étant évidente pour une parsonne du métier.
postérieurament & {a date de priorité revendiquée «A» document qul fait partia de 1a méme famille de birevets
iV. CERTIFICATION )
Dcu*t‘:é‘luuucllc {a recherche internationals a été effectivement Date d’expédition du présent rapport de recherche internationaie
achavée
19 décembre 1988 30 . 88
Administration chargde de ia racherche internationaie Sign; du fopctionn , elautofisd
OFFICE EUROPEEN DES BREVETS w DER PUTTEN

Formulaire PCT/ISA/210 (deuziéme {euilie) (Junvier 1983) - Voir notes sur les feuilles d'accompagnement
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TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS
RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

INTERNATI Cote du dootier du déposant ou du mandataire
ION DE LA DEMANDE NATIONALE
IDENTIFICATIO PO/ PCT/ 88-2

Demande internationale N* Date de dépot Intecnational

PCT/BE 88/00025 "1 21 septembre 1988

Date ds priorité revendiuée

Office récepteur

RO/BE 23 septembre 1987

Déposant

ADVANCED RECYLING TECHNOLOGY LTD et al.

Y D ILAETE ESTIME QUE CERTAINES REVENDICATIONS NE POUVAIENT PAS FAIRE L'OBJET D'UNE RECHERCHE '
(Obsarvations sur 'a feville suppidmentaire 2))

II.D ILY A ARSENCE D'UNITE DE L'INVENTION 2 (Observations sur Is fouille aupplémaentaire 2))
IIl. TITRE, ABREGE T FIGURE DES DESSINS

1. Les éldments indiqués ci-dessous sont approuvés tels qua soumis par {e déposant 3:

[E Titre m Abrégé

2. Les textes des dlémants suivanta établis por I'administration chargée de la racherche internationale aont raproduits ci-dessous:

) Titre

[J Avrege

D Le texte de I'abrégé se poursuit sur la feuills supplémentaire §)

3. A La tanaur définitive de I'abrégé et établia par [‘administration chargée de 1a racherche internationale sous ia forme d
B te formutaire PCT/ISA /204 préalsblement envoyé au déposant. e proposde dans

b.[____] Le présent rapport est incomplet en ce Qui concerne 'abrégd car le délal accordé su déposant pous faire ses Commentaires sur ls
projet établi par 'sdministration chargée de la recherche intarnationaie n'ast pas expiré, ¢

4. Figure i publier svec 'abrége: ®
Figure No__l.. D Aucune des figures
(3 suggérée par le déposant
le parce que le déposant n'a pas suggéré de figure

[ parce que cente figure caractérise mieux Finvention

Formulaire PCT/ISA /210 {premidre teuille) (Janvier 1985} Voir notes sur les feuilles d'accompagnement
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