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Procédé de guidage d'une préforme redressée dans un interstice d'un dispositif d'alignement et de
redressement de préformes et dispositif d'alignement et de redressement associé.

@ L'invention concerne un procédé de guidage d'une préforme (10) dans un dispositif (18) d'alignement et de redres-

sement de préformes et un tel dispositif (18) d'alignement et
de redressement comportant :

- un plateau (24) tournant ;

- un rail (36) fixe dont une face (37) externe de support
s'étend au méme niveau qu'une face (29) interne de support
du plateau (24) tournant ;

- un interstice (34) périphérique délimité radialement
entre le plateau (24) tournant et le rail (36), la collerette (16)
étant soutenue de maniére conjointe par la face (29) interne
de support et par la face (37) externe de support ;

caractérise en ce que le guidage de la préforme (10)
dans l'interstice (34) consiste a limiter dans les deux sens le
déplacement radial de la préforme (10) par contact entre le
bord (42) périphérique de la collerette (16) et des faces (38,
40) d'arrét.

Figure pour I'abrégé : Figure 9




Description
Titre de l'invention : Procédé de guidage d'une préforme redressée
dans un interstice d'un dispositif d'alignement et de redressement de

préformes et dispositif d'alignement et de redressement associé

Domaine technique de I'invention

[0001]  L'invention concerne un procédé de guidage d'une préforme axisymétrique redressée
dans un dispositif d'alignement et de redressement de préformes, la préforme
comportant :

[0002] - une collerette de support délimitée radialement vers l'extérieur par un bord, la
collerette présentant un diametre externe dit "diametre de collerette” ;

[0003] - un corps présentant un diametre externe maximal, dit "diametre de corps”, qui est
inférieur au diametre de collerette ;

[0004] et le dispositif d'alignement et de redressement comportant :

[0005] - un plateau circulaire horizontal tournant autour d'un axe vertical destiné a entrainer
les préformes d'amont en aval ;

[0006] - unrail fixe dont une face externe de support supérieure s'étend au méme niveau
qu'une face interne de support supérieure du plateau tournant, le rail formant un arc de
cercle centré sur l'axe de rotation du plateau tournant ;

[0007] - un interstice périphérique délimité radialement entre un bord externe du plateau
tournant et le rail, l'interstice présentant une largeur radiale constante comprise entre le
diametre de corps et le diametre de collerette pour permettre le redressement de la
préforme par passage du corps a travers ledit interstice, la collerette €tant soutenue de
maniére conjointe par la face interne de support et par la face externe de support.
Arriere-plan technique

[0008]  Le procédé est destiné a &tre mis en ceuvre dans un dispositif d'alignement et de re-
dressement de préformes faisant partie d'une installation de fabrication de récipients en
matériau thermoplastique et notamment en polyéthylene téréphtalate (PET) par
formage, notamment par soufflage ou étirage-soufflage, de préformes. Une telle ins-
tallation permet de produire des récipients en tres grande série a des cadences tres
élevées, par exemple supérieures a 85000 bouteilles par heure.

[0009]  Selon une technique bien connue, de tels récipients sont produits en deux étapes
principales. Dans une premiere étape, on procede au moulage par injection ou par
injection-compression d'une préforme en PET. Cette préforme comporte un corps sen-
siblement tubulaire qui est fermé a l'une de ses extrémités axiales, l'extrémité opposée
étant ouverte par 1'intermédiaire d'un col. Le col présente, des cette opération de

moulage par injection, la forme définitive du col du récipient.
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Il existe des installations dans lesquelles les préformes, une fois injectées, sont di-
rectement transmises vers la station de formage, chaque préforme étant transportée in-
dividuellement.

Toutefois, dans de nombreux cas, les préformes sont fabriquées par injection en un
premier endroit et sont moulées par soufflage a la forme définitive du récipient en un
second endroit sur une installation de fabrication spécifique. Une telle technologie
permet de procéder a 1'opération de moulage par soufflage le plus pres possible du lieu
d'embouteillage, 1'opération d'injection pouvant étre effectuée en n'importe quel
endroit. En effet, il est relativement ais€ et peu cofiteux de transporter des préformes de
taille réduite, tandis que transporter des récipients apres soufflage présente
I'inconvénient d'étre économiquement peu rentable du fait de leur volume tres
important.

Dans le cas ou la station d'injection et l'installation de fabrication par formage sont
deux machines totalement indépendantes, les préformes sont généralement livrées en
vrac. La station de soufflage dispose donc d'un dispositif d'alignement en une file et de
redressement des préformes. La présente invention concerne un tel dispositif.

On a représenté aux figures 1 a 3 des exemples non limitatifs de préformes 10A,
10B, 10C susceptibles d'€tre prise en charge par un dispositif d'alignement et de re-
dressement.

On décrit tout d'abord les caractéristiques communes aux préformes 10A, 10B, 10C.
Une telle préforme 10A, 10B, 10C est réalisée en matériau thermoplastique, ici en po-
lyéthylene téréphtalate (PET). Elle est classiquement obtenue par moulage par
injection. Elle présente une forme sensiblement axisymétrique autour d'un axe "A"
principal représenté verticalement aux figures 1 a 3.

Elle comporte un corps 12 en forme de tube allongé selon I'axe "A" principal
présentant une extrémité axiale fermée et qui présente a son extrémité opposée, re-
présentée en haut aux figures 1 a 3, un col 14 ouvert axialement.

La préforme 10A, 10B, 10C comporte aussi une collerette 16 annulaire qui fait saillie
radialement par rapport au reste du corps 12. La collerette 16 est délimitée radialement
vers l'extérieur par un bord 42. La collerette 16 est agencée au-dessus d'un centre "G"
de gravité de la préforme 10A, 10B, 10C. Le terme "annulaire” signifie que la
collerette 16 fait le tour de la préforme 10A, 10B, 10C soit de maniere continue, soit de
maniere discontinue.

Lorsque la collerette 16 est discontinue, elle est par exemple formée de segments
disjoints qui font le tour de la préforme et qui sont néanmoins suffisamment
rapprochés pour que la préforme puisse étre soutenue par la face inférieure de sa
collerette 16 sur deux supports diamétralement opposés quelle que soit la position de la

préforme 10A, 10B, 10C autour de son axe "A" principal.
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Dans 1'exemple représenté aux figures 1 a 3, la collerette 16 est agencée a la jonction
entre la base du col 14 et le corps 12.

En variante non représentée, la collerette peut étre agencée ailleurs qu'a la base du
col, par exemple au niveau du buvant.

Selon une autre variante non représentée, la collerette est rapportée sur la préforme,
par exemple par l'intermédiaire d'un bouchon.

Par la suite on définit un diametre "D1" de collerette qui correspond au diametre
externe de la collerette 16. On définit aussi un diametre "D2" de corps qui correspond
au diametre externe maximal du corps 12. Le diametre "D2" de corps est inférieur au
diametre "D1" de collerette.

Le col 14 présente sa forme définitive, tandis que le corps 12 est destiné a étre Etiré
lors d'une opération ultérieure de formage pour former le corps du récipient fini.

En outre, le poids du corps 12 des préformes 10A, 10B, 10C utilisées est supérieur au
poids du col 14, incluant celui de la collerette 16. Le centre "G" de gravité de la
préforme 10A, 10B est donc situé sous la collerette 16 en référence aux figures 1 et 2.
Ainsi, une préforme 10 soutenue par sa collerette 16 en reposant sur deux supports dia-
métralement opposés s'orientera naturellement par gravité col 14 en haut.

On a déja proposé un dispositif d'alignement et de redressement comportant un bol
de centrifugeuse. Les préformes sont jetées en vrac sur un plateau tournant formant le
fond du bol. Les préformes sont ensuite projetées par la force centrifuge contre une
rambarde périphérique. Un interstice périphérique réservé radialement entre un rail
fixe et le bord périphérique du plateau tournant permet le passage du corps 12 des
préformes tout en les retenant par leur collerette 16. A cet effet, I'interstice radial
présente une largeur comprise entre le diametre "D1" de collerette et le diametre "D2"
de corps. Les préformes sont ainsi alignées a la périphérie du bol, leur axe principal
présentant une orientation sensiblement verticale sous l'effet de la gravité.

Les préformes ainsi redressées et alignées sont ensuite acheminées en file vers une
sortie tangentielle du bol sous I'effet du mouvement de rotation du plateau tournant.

De maniere connue, les préformes 10A, 10B sont regues dans l'interstice radial avec
un débattement radial limité dans un premier sens par contact d'un troncon du corps 12
située juste au-dessous de la collerette 16 avec un bord du plateau tournant et dans un
deuxieme sens par contact dudit trongon avec le rail fixe.

Dans les deux géométries de préformes 10A, 10B représentés aux figures 1 et 2, le
corps 12 présente, au niveau de sa jonction avec la collerette 16, son diametre "D2" de
corps. Le corps 12 de la préforme 10A présente une section sensiblement constante,
correspondant au diametre "D2" de corps sur toute sa longueur, tandis que le corps 12
de la préforme 10B présente un diametre qui diminue a mesure qu'on s'approche de son

extrémité inférieure fermée. Ce type de géométrie permet de garantir que la collerette
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16 soit toujours supportée avec une portée suffisante simultanément par le plateau et
par le rail fixe, évitant ainsi a la préforme de passer totalement sous le plateau a travers
l'interstice.

Comme représenté a la figure 3, certaines préformes 10C présentent une géométrie
légerement différente de celle des préformes 10A, 10B illustrées aux figures 1 et 2. I1
s'agit par exemple de préformes 10C utilisées pour réaliser des récipients de grand
volume, par exemple supérieurs a 1,5 L. La préforme 10C présente les mémes caracté-
ristiques que les préformes 10A, 10B, décrites précédemment a I'exception de la forme
de leur corps 12.

En effet, pour une telle préforme 10C, le diametre "D3" du corps 12 au niveau de sa
jonction avec la collerette 16, dit "diametre D3 sous col” est inférieur au diametre "D2"
de corps. Une telle géométrie permet notamment une répartition de la matiere plus
adaptée pour le formage d'un récipient de grand volume. Bien entendu, pour permettre
a la collerette 16 de jouer sa fonction de support, le diametre "D1" de collerette
demeure supérieur au diametre "D2" de corps.

Or, pour permettre le passage du corps 12 a travers l'interstice, il est nécessaire que
l'interstice présente une largeur supérieure au diametre "D2" de corps de la préforme
10C. Cependant, le trongon de corps 12 situ€ juste au-dessous de la collerette 16
présente le diametre "D3" sous col qui est bien inférieur a la largeur de l'interstice. De
ce fait, il peut arriver que le débattement radial de la préforme 10C dans l'interstice soit
trop important, au point que la collerette 16 ne soit plus supportée avec une portée
suffisante par le rail, respectivement par le plateau, lorsque la préforme est en butée
contre le plateau, respectivement contre le rail. La préforme 10C risque alors de
basculer et de se bloquer, voire de passer totalement a travers l'interstice.

Résumé de l'invention

L'invention concerne un procédé de guidage d'une préforme axisymétrique redressée
dans un dispositif d'alignement et de redressement de préformes,

la préforme comportant :

- une collerette de support délimitée radialement vers 1'extérieur par un bord, la
collerette présentant un diametre externe dit "diametre de collerette” ;

- un corps présentant un diametre externe maximal, dit "diametre de corps”, qui est
inférieur au diametre de collerette ;

le dispositif d'alignement et de redressement comportant :

- un plateau circulaire horizontal tournant autour d'un axe vertical destiné a entrainer
les préformes d'amont en aval ;

- un rail fixe dont une face externe de support supérieure s'étend au méme niveau

qu'une face interne de support supérieure du plateau tournant, le rail formant un arc de
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cercle centré sur l'axe de rotation du plateau tournant ;

- un interstice périphérique délimité radialement entre un bord externe du plateau
tournant et le rail, l'interstice présentant une largeur radiale constante comprise entre le
diametre de corps et le diametre de collerette pour permettre le redressement de la
préforme par passage du corps a travers ledit interstice, la collerette étant soutenue de
maniere conjointe par la face interne de support et par la face externe de support ;

caractérisé en ce que le guidage de la préforme dans l'interstice consiste a limiter
dans les deux sens le déplacement radial de la préforme le long de l'interstice par
contact entre le bord périphérique de la collerette avec une face interne d'arrét, vers
l'intérieur, et par contact entre le bord périphérique de la collerette avec la face externe
d'arrét, vers l'extérieur.

L'invention concerne aussi un dispositif d'alignement et de redressement pour la mise
en ceuvre du procédé réalisé selon les enseignements de l'invention, le dispositif
présentant un bol de centrifugeuse comportant :

- un plateau tournant circulaire horizontal autour d'un axe vertical destiné a entrainer
les préformes d'amont en aval ;

- un secteur angulaire du bol dans lequel le bol présente un interstice périphérique
délimité entre un rail fixe et un bord externe du plateau tournant, l'interstice étant
destiné a permettre le basculement du corps des préformes sous le niveau du plateau
tournant, une collerette de la préforme étant destinée a étre soutenue de manicre
conjointe par une face interne de support supérieure du plateau tournant et par une face
externe de support supérieure du rail qui s'étendent au méme niveau ;

caractérisé en ce que le plateau tournant comporte une face interne d'arrét qui s'étend
vers le haut depuis la face interne de support et qui est tournée vers l'extérieur, et en ce
que le rail présente une face externe d'arrét qui s'étend vers le haut depuis la face
externe de support du rail et qui est agencée en vis-a-vis de la face interne d'arrét.

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

- la face interne d'arrét fait partie d'une face annulaire d'épaulement entre une partie
centrale de la face supérieure du plateau tournant et la face interne de support du
plateau tournant, la face interne de support étant agencée au-dessous du niveau de la
partie centrale ;

- la face annulaire d'épaulement du plateau tournant présente un chanfrein qui relie la
face interne d'arrét avec la partie centrale de la face supérieure du plateau tournant ;

- la deuxieme face externe d'arrét du rail est prolongée vers le haut par un chanfrein ;

- le plateau tournant comporte un guide interne périphérique inférieur qui s'étend au-
dessous de la face interne de support et qui est destiné a limiter le soulévement et/ou le

basculement de la collerette des préformes circulant dans l'interstice par rapport a la
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face interne de support par contact entre le corps de la préforme et le guide interne ;
- le rail fixe comporte un guide externe périphérique inférieur destiné a limiter le sou-

levement et/ou le basculement de la collerette des préformes circulant dans l'interstice
par rapport a la face externe de support par contact entre le corps de la préforme et le
guide externe ;

- la face interne de support et la face d'épaulement sont portés par une piece dé-
montable de maniere a pouvoir adapter le plateau tournant a différentes dimensions de
préformes ;

- le rail fixe est monté de maniere démontable de manicre a pouvoir adapter le

plateau tournant a différentes dimensions de préformes.

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
reportera aux dessins annexés dans lesquels :

[fig.1] La figure 1 est une vue de face qui représente une premiere géométrie de
préforme adaptée pour Etre utilisée avec le dispositif de la figure 4, 'axe de la préforme
étant ici orienté verticalement ;

[fig.2] La figure 2 est une vue de face qui représente une deuxieme géométrie de
préforme adaptée pour Etre utilisée avec le dispositif de la figure 4, 'axe de la préforme
étant ici orienté verticalement ;

[fig.3] La figure 3 est une vue de face qui représente une troisieme géométrie de
préforme adaptée pour Etre utilisée avec le dispositif de la figure 4, 'axe de la préforme
étant ici orienté verticalement ;

[fig.4] La figure 4 est une vue en perspective qui représente schématiquement un
dispositif d'alignement et de redressement de préformes comportant un bol de cen-
trifugeuse ;

[fig.5] La figure 5 est une vue de dessus qui représente le bol de centrifugeuse de la
figure 4 ;

[fig.6] La figure 6 est une vue en coupe radiale d'un secteur d'alignement du bol de
centrifugeuse de la figure 4 qui représente la rambarde périphérique et le plateau
tournant du bol de centrifugeuse ainsi qu'une préforme alignée ;

[fig.7] La figure 7 est une vue en perspective qui représente un déversoir du dispositif
de la figure 4 ;

[fig.8] La figure 8 est une vue de dessus qui représente une partie du secteur
d'alignement du bol de centrifugeuse, ainsi que les différentes étapes du parcours d'une
préforme déversée dans le bol de centrifugeuse ;

[fig.9] La figure 9 est une vue en coupe radiale d'un secteur de redressement du bol



[0062]

[0063]
[0064]

[0065]
[0066]

[0067]
[0068]

[0069]

[0070]

[0071]

[0072]

[0073]

[0074]

de centrifugeuse de la figure 4 qui représente la rambarde périphérique et le plateau

tournant du bol de centrifugeuse ainsi qu'une préforme alignée et redressée ;
[fig.10] La figure 10 est une vue schématique selon une direction radiale qui re-

présente une préforme alignée le long de la rambarde dans le secteur d'alignement du
bol de centrifugeuse de la figure 4 ;

[fig.11] La figure 11 est une vue de dessus de la figure 10 ;

[fig.12] La figure 12 est une vue similaire a celle de la figure 10 qui représente la
préforme de la figure 10 en cours de redressement au début du secteur de redressement
du bol de centrifugeuse de la figure 4 ;

[fig.13] La figure 13 est une vue de dessus de la figure 12 ;

[fig.14] La figure 14 est une vue similaire a celle de la figure 12 qui représente la
préforme de la figure 12 redressée dans le secteur de redressement du bol de cen-
trifugeuse de la figure 4 ;

[fig.15] La figure 15 est une vue de dessus de la figure 14 ;

[fig.16] La figure 16 est une vue similaire a celle de la figure 9 qui représente la
collerette de la préforme en butée contre une face externe d'arrét du rail.
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 les orientations
locales suivantes pour chaque préforme présente dans le bol de centrifugeuse du
dispositif d'alignement et de redressement :

- radiale "R" dirigée de l'intérieur vers l'extérieur depuis 'axe "B" de rotation du
plateau 24 tournant ;

- tangentiel "T" qui est orthogonale a la direction radiale "R" et qui s'étend paral-
lelement au plan du plateau 24 tournant, dirigée d'amont en aval selon le sens de
rotation du plateau 24 tournant ;

- verticale "V" dirigée parallelement a 1'axe "B" de rotation du plateau 24 tournant, de
bas en haut selon le sens inverse de la gravité terrestre.

On a représenté a la figure 4 un dispositif 18 d'alignement en une file et de re-
dressement de préformes 10A, 10B, 10C, telles que décrites précédemment, destiné a
faire partie d'une installation (non représentée) de fabrication de récipient en matériau
thermoplastique par formage, notamment par soufflage ou par étirage-soufflage, des
préformes 10A, 10B, 10C. Le dispositif 18 d'alignement et de redressement €tant
adapté pour toutes les préformes 10A, 10B, 10C représentées aux figures 1 a 3, on
utilisera la référence générique "préforme 10" pour désigner 1'une quelconque des

préformes 10A, 10B, 10C afin de simplifier la lecture des dessins.
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Il s'agit ici d'un dispositif 18 d'alignement et de redressement tel que décrit dans les
documents WO 2016/166459 A1l ou encore US 2018/0086570 Al.

Comme cela sera expliqué par la suite, le dispositif 18 d'alignement et de re-
dressement est susceptible de traiter des lots de préformes 10 identiques, le format des
préformes 10 étant susceptible de varier selon le lot. De ce fait, différents réglages sont
susceptibles d'étre effectués sur le dispositif 18 d'alignement et de redressement lors
d'un changement de format de préforme 10.

En revenant a la figure 4, le dispositif 18 d'alignement et de redressement comporte
principalement un bol 20 de centrifugeuse ainsi qu'un convoyeur 22 de sortie de la file
des préformes 10 redressées. Le convoyeur 22 de sortie est destin€ a acheminer les
préformes 10 redressées pour les distribuer une par une a des moyens de prise en
charge individuel de chaque préforme 10 d'une station (non représentée) de traitement
suivante de l'installation de fabrication, par exemple un four de chauffage des
préformes 10.

Le bol 20 de centrifugeuse comporte un plateau 24 circulaire horizontal tournant
autour d'un axe "B" vertical central. Le plateau 24 tournant présente ainsi un bord 25
externe circulaire représenté a la figure 6. Une face 27 supérieure du plateau 24
tournant délimite verticalement vers le bas le volume intérieur du bol 20 de cen-
trifugeuse. Ainsi, le plateau 24 tournant forme le fond du bol 20. La face 27 supérieure
du plateau 24 tournant présente une bande annulaire périphérique qui est destinée a
former une face 29 interne de support pour la collerette 16 d'une préforme 10, comme
cela sera expliqué par la suite.

Le plateau 24 tournant présente un diametre externe tres supérieur aux dimensions
des préformes 10.

Le plateau 24 tournant peut €tre entrainé en rotation a un régime constant, ici dans un
sens horaire en vue de dessus, par exemple par un moteur (non représenté) qui est
agencé sous le plateau 24 tournant. La vitesse de rotation est par exemple commandée
de maniere que le bord 25 externe du plateau 24 tournant se déplace entre 2 et 3 m/s.

Le plateau 24 tournant est ici porté par une table 26 de support qui est fixée au sol.
La table 26 de support présente des pieds qui sont avantageusement réglables en
hauteur pour permettre de régler l'assiette du plateau 24 tournant.

Le volume intérieur du bol 20 de centrifugeuse est délimité radialement vers
l'extérieur par une rambarde 28 périphérique fixe qui est ici fixée a la table 26 de
support. Cette rambarde 28 a notamment pour premicre fonction de retenir les
préformes 10 projetées vers I'extérieur par la force centrifuge produite par la rotation
du plateau 24 tournant, et pour deuxieme fonction de guider le déplacement des
préformes 10 jusqu'a un passage 32 de sortie du bol 20 qui est ménagé dans la

rambarde 28, comme cela est visible notamment a la figure 7.
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Les préformes 10 sont destinées a étre déversées en vrac sur le plateau 24 tournant
par l'intermédiaire d'un déversoir 30 fixe. Le déversoir 30 est ici agencé au centre du
plateau 24 tournant. Le déversoir 30 est congu pour déverser les préformes 10 en vrac,
radialement en direction d'une portion 28A de réception de la rambarde 28. Le
déversoir 30 se présente ici sous la forme d'un toboggan alimenté en préformes 10 par
le haut par l'intermédiaire d'un tapis élévateur (non représenté).

Comme cela est illustré a la figure 5, pour les besoins de la description, on divisera le
bol 20 en trois secteurs angulaires fixes par rapport a la table 26 de support.

Un premier secteur 20A angulaire d'alignement des préformes 10 s'étend face a la
sortie du déversoir 30. Ce secteur 20A angulaire d'alignement inclut la portion 28A de
réception de la rambarde 28.

Un deuxieme secteur 20B angulaire de redressement des préformes 10 alignées est
agencé directement en aval du premier secteur 20A angulaire d'alignement. De maniere
non limitative, il s'étend ici globalement sur 180°.

Un troisieme secteur 20C angulaire de sortie des préformes 10 correctement posi-
tionnées est agencé directement en aval du deuxieme secteur 20B angulaire de re-
dressement et directement en amont du premier secteur 20A angulaire d'alignement. A
l'extrémité aval de ce secteur 20C de sortie, le passage 32 de sortie des préformes 10
est ouvert dans la rambarde 28 pour permettre de guider les préformes 10 correctement
positionnées vers le convoyeur 22.

La dénomination de chacun de ces secteurs 20A, 20B, 20C fournit une indication sur
leur fonction.

Sur toute la périphérie du premier secteur 20A angulaire d'alignement, un jeu de
fonctionnement est réservé entre la rambarde 28 et le plateau 24 tournant. Ce jeu
permet la rotation du plateau 24 tournant, mais il est toutefois suffisamment faible pour
permettre a la rambarde 28 de retenir la totalité de la préforme 10 a l'intérieur du bol
20.

Comme représenté a la figure 6, sur ce secteur 20A d'alignement, la rambarde 28
s'étend ici verticalement au-dessus du plateau 24 tournant, de maniere que le bord 25
externe du plateau 24 tournant est agencé a l'extérieur du bol 20 de centrifugeuse.

En cours de fonctionnement du dispositif 18 d'alignement et de redressement, comme
représenté aux figures 7 et 8, lors d'une premiére étape de déversement, les préformes
10 déversées en vrac par le déversoir 30 sont projetées radialement contre la rambarde
28 sous l'effet conjugué de leur vitesse radiale de glissement en sortie du déversoir 30
et de la force centrifuge produite par la rotation du plateau 24 tournant. Dans le méme
temps, le plateau 24 tournant commence aussi a entrainer dans sa rotation les
préformes 10 tangentiellement vers l'aval.

Lors d'une deuxieme étape d'alignement, les préformes 10 sont maintenues a
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l'intérieur du bol 20 par la rambarde 28, puis, apres un ou plusieurs rebonds contre la
rambarde 28, les préformes 10 perdent progressivement de la vitesse selon la direction
radiale. Elles sont alors constamment maintenues radialement contre la rambarde par la
force centrifuge. On a représenté le trajet suivi par une méme préforme 10 a la figure 8
depuis son arrivée via le déversoir 30 jusqu'a sa position stable contre la rambarde 28.
Les préformes 10 sont alors entrainées en déplacement purement tangentiel dans un
sens horaire par le plateau 24 tournant le long de la rambarde 28.

Dans cette configuration, les préformes 10 occupent naturellement la position la plus
stable dans laquelle leur axe "A" principal est orienté selon une direction tangente par
rapport au plateau 24 tournant.

La plupart des préformes 10 présentes dans le secteur 20A angulaire d'alignement du
bol 20 sont ainsi alignées tangentiellement contre la rambarde 28, leur axe "A"
principal étant orienté sensiblement tangentiellement a leur direction de déplacement.
L'écart tangentiel entre deux préformes 10 alignées successives est aléatoire car le
plateau 24 tournant est parfaitement plan et ne présente pas de crans d'indexation des
préformes 10. Les préformes 10 peuvent ainsi étre en contact par leurs extrémités sous
l'effet de la force centrifuge qui oblige les préformes 10 a glisser les unes par rapport
aux autres. Les préformes 10 occupent ainsi de maniere optimal toute la longueur péri-
phérique du bol 20.

Le fait que les préformes 10 soient maintenues sur le plateau 24 tournant permet de
les maintenir plaquées radialement contre la rambarde 28. Ainsi, les préformes 10 sont
guidées de maniere stable par la rambarde 28 durant leur déplacement autour du bol
20.

A ce stade, les préformes 10 sont orientées aléatoirement col 14 vers l'amont ou vers
l'aval sans incidence pour la suite du procédé. Les préformes 10 ainsi alignées
poursuivent leur déplacement périphérique dans le secteur 20B de redressement.

Comme représenté a la figure 9, sur le deuxieme secteur 20B angulaire de re-
dressement du bol 20 de centrifugeuse, le bol 20 présente un interstice 34 périphérique
formé par écartement radial de la rambarde 28 par rapport au bord 25 externe du
plateau 24 tournant. La largeur radiale de l'interstice 34 est comprise entre le diametre
"D2" de corps et le diametre "D1" de collerette. Cet interstice 34 se prolonge jusqu'au
passage 32 de sortie des préformes 10.

Au moins tout le long du deuxieme secteur 20B de redressement, la rambarde 28
comporte un rail 36 de support de la collerette 16. Le rail 36 s'étend en saillie ra-
dialement vers l'intérieur. La face supérieure du rail 36 forme une face 37 externe
support de la collerette 16 d'une préforme 10 comme cela sera expliqué par la suite. La
face 37 externe de support du rail 36 s'étend au méme niveau que la face 29 interne de

support du plateau 24 tournant.
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L'interstice 34 est ainsi délimité vers l'intérieur par le bord 25 externe de la face 29
interne de support du plateau 24 tournant et vers 1'extérieur par le bord interne de la
face 37 externe de support du rail 36. Le rail 36 forme un arc de cercle centré sur 1'axe
"B" de rotation du plateau 24 tournant. Le rail 36 se prolonge ici jusqu'au passage 32
de sortie.

Ainsi, les préformes 10 sont susceptibles d'€tre soutenues par leur collerette 16 qui
repose en deux points diamétralement opposée sur la face 29 interne de support du
plateau 24 tournant, d'une part, et sur la face 37 externe de support du rail 36, d'autre
part, le corps 12 des préformes 10 étant sous le niveau du plateau 24 tournant a travers
ledit interstice 34. Les deux points d'appui sont alignés radialement. Le rail 36 permet
de soutenir les préformes 10 de maniére stable.

Ainsi, lors d'une troisieme étape de redressement, comme représenté aux figures 10
et 11, les préformes 10 alignées lors de la deuxieme €tape arrivent depuis le premier
secteur 20A d'alignement en €tant alignées en position allongée en une file le long de
la rambarde 28, leur axe "A" principal orienté tangentiellement. Les préformes 10
alignées sont disposées aléatoirement col 14 en amont ou col 14 en aval sans que cela
n'ait d'influence sur leur redressement.

Lorsque le corps 12 de chaque préforme 10 arrive au-dessus de l'interstice 34, le
corps 12 commence a tomber, comme représenté aux figures 12 et 13, faisant ainsi
basculer la préforme 10 autour d'un axe radial passant par les points d'appui de la
collerette 16 de la préforme 10. Le basculement se poursuit jusqu'a ce que I'axe "A"
principal de la préforme 10 soit vertical, €éventuellement apres quelques balancement
autour de l'axe radial. La préforme 10 est alors soutenues par sa collerette 16
conjointement par la face 37 externe de support du rail 36 et par la face 29 interne de
support du plateau 24 tournant, comme indiqué aux figures 14 et 15. La préforme 10
est ainsi redressée, col 14 en haut. La préforme 10 ainsi correctement positionnée est
guidée le long de l'interstice 34 en direction du passage 32 de sortie par des moyens
qui seront décrits plus en détails par la suite.

Lors du basculement, I'axe "A" principal de la préforme 10 demeure dans un plan
vertical tangent au déplacement. Du fait du basculement de l'axe "A" principal dans le
sens de déplacement des préformes 10, la collerette 16 de chaque préforme 10 demeure
en permanence en contact avec le plateau 24 tournant d'une part, et le rail 36 d'autre
part, par ses deux points d'appui. Ainsi, chaque préforme 10 est supportée de maniere
stable et efficace durant son redressement.

Comme représenté a la figure 13, une zone de transition est prévue a I'extrémité
amont du secteur 20B angulaire de redressement. Dans cette zone de transition,
l'interstice 34 est €largi progressivement jusqu'a atteindre sa largeur finale. Pour ce

faire, le rail 36 de la rambarde 28 s'éloigne radialement progressivement de 1'axe "B"



[0105]

[0106]

[0107]

[0108]

[0109]

[0110]

[0111]

[0112]

[0113]

[0114]

[0115]

12

de rotation du plateau 24 tournant. Ceci permet aux préformes 10 alignées de rester
constamment en contact avec la rambarde 28 sous l'effet de la force centrifuge. Les
préformes 10 sont ainsi guidées de maniere stables en position alignée méme pendant
leur redressement. La largeur de l'interstice 34 demeure ensuite constante, comprise
entre le diametre "D2" de corps et le diametre "D1" de collerette, jusqu'au passage 32
de sortie du dispositif 18 d'alignement et de redressement.

Les préformes 10 ainsi alignées et redressées sont entrainées en rotation autour de
leur axe "A" principal par frottement contre le bord 25 externe du plateau 24 tournant.
Les préformes 10 redressées sont déplacées a la périphérie du bol 20 dans le sens de
rotation du plateau 24 tournant par roulement contre le rail 36.

Les préformes 10 redressées sont ainsi acheminées vers le troisieéme secteur 20C de
sortie. Le troisieme secteur 20C de sortie comporte des moyens pour garantir que
seules les préformes 10 correctement alignées et redressées atteignent le passage 32 de
sortie. Ces moyens ne font pas I'objet de 1'invention et ne seront pas décrits plus en
détails par la suite. Pour plus de détails, on pourra se reporter aux documents cités pré-
cédemment.

De maniere connue, la préforme 10 est guidée dans l'interstice 34 en limitant le dé-
placement de la préforme 10 le long de l'interstice 34 radialement :

- vers l'intérieur par contact entre la préforme 10 et une face 38 interne d'arrét du
plateau 24 tournant, et

- vers l'extérieur, et par contact entre la préforme 10 et une face 40 externe d'arrét du
rail.

Il est cependant essentiel que, méme lorsque la préforme 10 est en contact avec une
face 38, 40 d'arrét d'une des faces 29, 37 interne ou externe de support située d'un
premier c6té de l'interstice 34, la collerette 16 soit toujours supportée avec une portée
suffisante sur la face 37, 29 externe ou interne de support située du coté opposé de
l'interstice 34.

Pour permettre de guider tout type de préformes 10, et notamment les préformes 10C
du type illustré a la figure 3, I'invention propose de limiter le déplacement de la
préforme 10 dans l'interstice 34 radialement :

- vers l'intérieur par contact entre le bord 42 périphérique externe de la collerette 16
avec la face 38 interne d'arrét, et

- vers l'extérieur, et par contact entre le bord 42 périphérique de la collerette 16 avec
la face 40 externe d'arrét.

Ainsi, le débattement radial de la préforme 10 devient indépendant du diametre "D3"
sous col du corps 12. Le débattement radial est uniquement déterminé par le diametre
"D1" de collerette.

Comme représenté en détails a la figure 9, pour limiter le déplacement d'une
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préforme 10 redressée dans l'interstice 34 radialement vers l'intérieur, le plateau 24
tournant comporte ainsi la face 38 interne d'arrét qui s'étend vers le haut depuis la face
29 interne de support. La face 38 interne d'arrét est tournée radialement vers l'extérieur.
Elle présente une forme annulaire centrée sur I'axe "B" de rotation du plateau 24
tournant. La face 29 interne de support est ainsi délimitée radialement par le bord 25
externe du plateau 24 tournant et par la face 38 interne d'arrét.

La face 38 interne d'arrét fait partie d'une face 44 annulaire d'€paulement entre une
partie 46 circulaire centrale de la face supérieure du plateau 24 tournant et la face 29
interne de support. La face 29 interne de support et la partie 46 centrale sont étagées de
maniere que la face 29 interne de support soit ainsi agencée au-dessous du niveau de la
partie 46 centrale. La différence de niveau est de l'ordre de quelques millimetres. La
face 38 interne d'arrét présente par exemple une hauteur globalement égale a
1'épaisseur de la collerette 16 d'une préforme 10.

Pour limiter le déplacement d'une préforme 10 redressée dans l'interstice 34 ra-
dialement vers l'extérieur, le rail 36 comporte la face 40 externe d'arrét qui s'étend or-
thogonalement vers le haut depuis la face 37 externe de support du rail. La face 40
externe d'arrét est agencée radialement en vis-a-vis de la face 38 interne d'arrét. La face
37 externe de support est ainsi délimitée radialement par un bord interne libre du rail
36 et par la face 40 externe d'arrét.

Les deux faces 38, 40 d'arrét délimitent radialement une piste 48 de guidage pour la
collerette 16 qui s'étend le long de l'interstice 34. On définit une largeur "1" de la piste
48 de guidage qui correspond a la distance radiale entre la face 38 interne d'arrét et la
face 40 externe d'arrét. La largeur "1" de la piste 48 de guidage demeure constante tout
le long de l'interstice 34, a 'exception de la zone de transition. La largeur "1" est égale
a la somme du diametre "D1" de collerette et d'un jeu "j" radial qui garantit une portée
suffisante de la collerette 16 sur les faces 29, 37 interne et externe de support quelle
que soit la position radiale de la préforme 10 redressée entre les deux faces 38, 40
d'arrét.

La largeur radial de la face 29 interne de support du plateau 24 tournant est su-
périeure au jeu "j" pour garantir une portée suffisante de la collerette 16 méme lorsque
le bord 42 de la collerette 16 est en butée contre la face 40 externe d'arrét, comme cela
est illustré a la figure 16. La largeur radial de la face 29 interne de support est
également inférieure a la différence entre le diametre "D1" de collerette et le diametre
"D3" sous col, notamment lorsque la préforme 10 présente une géométrie similaire a
celle de la préforme 10C de la figure 3.

De méme, la largeur radial de la face 37 externe de support du rail 36 est supérieure
au jeu "J" pour garantir une portée suffisante de la collerette 16 méme lorsque le bord

42 de la collerette 16 est en butée contre la face 38 interne d'arrét. La largeur radial de
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la face 37 externe de support est également inférieure a la différence entre le diametre
"D1" de collerette et le diametre "D3" sous col, notamment lorsque la préforme 10
présente une géométrie similaire a celle de la préforme 10C de la figure 3.

Dans les exemples représentés aux figures 9 et 16, la face 29 interne de support du
plateau 24 tournant et la face 37 externe de support du rail 36 présentent une largeur
identique.

Pour garantir que la collerette 16 d'une préforme 10 soit supportée bien a plat par les
faces 29, 37 interne et externe de supports et qu'elle soit correctement regue dans la
piste 48 de guidage, la face 44 annulaire d'épaulement du plateau 24 tournant présente
un chanfrein 50 qui relie la face 38 interne d'arrét avec la partie 46 centrale du plateau
24 tournant et/ou la deuxieme face 40 externe d'arrét du rail est prolongée vers le haut
par un chanfrein 53. Cela permet a la collerette 16 de prendre sa place entre les deux
faces d'arrét par glissement sur les chanfreins 50, 53, formant un entonnoir convergent,
sous l'effet de la gravité lors du redressement de la préforme 10.

Pour permettre d'adapter le dispositif 18 d'alignement et de redressement a des lots de
préformes 10 de différents modeles, notamment des préformes 10 présentant des col-
lerettes 16 de dimensions vari€es, il est avantageux de pouvoir changer la largeur "1" de
la piste 48 de guidage. A cet effet, au moins 'un parmi le rail 36 ou une portion 54 pé-
riphérique du plateau 24 tournant est démontable.

Par exemple, une portion 54 périphérique du plateau 24 tournant comportant la face
29 interne de support et la face 44 d'épaulement est formée d'une picce rapportée dé-
montable de maniere a pouvoir adapter le plateau 24 tournant a différentes dimensions
de préformes 10. La portion 54 périphérique démontable est par exemple constituée de
plusieurs segments distincts qui, lorsqu'ils sont assemblés avec le plateau 24 tournant,
en font le tour complet.

Selon un autre exemple qui peut étre combiné avec 1'exemple du paragraphe
précédent, le rail 36 fixe est monté de maniere démontable, en une ou plusieurs pieces,
sous la rambarde 28 de maniere a pouvoir adapter le plateau 24 tournant a différentes
dimensions de préformes 10.

Pour limiter le basculement latéral des préformes 10 redressées qui sont engagées
dans l'interstice 34, et limiter ainsi le soulévement de la collerette 16 d'un coté de
l'interstice 34 en prenant appui sur l'autre cOté, risquant ainsi de la faire sortir acciden-
tellement de sa piste 48 de guidage, il est possible de prévoir que le plateau 24 tournant
comporte un guide 56 interne périphérique inférieur qui s'étend au-dessous de la face
29 interne de support. Le soulevement est plus particulierement limité de maniere que
la collerette 16 ne puisse pas €tre soulevée de la face 29 interne de support d'une
distance supérieure a la hauteur de la face 38 interne d'arrét correspondante par bas-

culement. Le guide 56 interne est destiné a limiter le soulevement de la collerette 16 de
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la face 29 interne de support par contact entre le corps 12 de la préforme 10 et le guide
56 interne.

Pour la méme raison, il est aussi possible de prévoir que le rail 36 fixe comporte un
guide 58 externe périphérique inférieur qui s'étend au-dessous de la face 37 externe de
support du rail 36. Le guide 58 externe est destin€ a limiter le soulevement de la
collerette 16 de la face 37 externe de support du rail 36 par contact entre le corps 12 de
la préforme 10 et le guide 58 externe. Le soulevement est plus particulierement limité
de maniere que la collerette 16 ne puisse pas €tre soulevée de la face 37 externe de
support d'une distance supé€rieure a la hauteur de la face 40 externe d'arrét corres-
pondante par basculement.

Un dispositif 18 d'alignement et de redressement comportant un interstice 34 équipé
d'une piste de guidage de la collerette 16 selon les enseignements de l'invention permet
avantageusement de garantir un bon support des préformes 10 redressées dans

l'interstice 34 indépendamment de son diametre "D3" sous col.
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Revendications

Procédé de guidage d'une préforme (10) axisymétrique redressée dans
un dispositif (18) d'alignement et de redressement de préformes,

la préforme (10) comportant :

- une collerette (16) de support délimitée radialement vers l'extérieur par
un bord (42), la collerette (16) présentant un diametre externe dit
"diamétre (D1) de collerette” ;

- un corps (12) présentant un diametre externe maximal, dit "diaméetre
(D2) de corps”, qui est inférieur au diametre (D1) de collerette ;

le dispositif (18) d'alignement et de redressement comportant :

- un plateau (24) circulaire horizontal tournant autour d'un axe vertical
destiné a entrainer les préformes (10) d'amont en aval ;

- un rail (36) fixe dont une face (37) externe de support supérieure
s'étend au méme niveau qu'une face (29) interne de support supérieure
du plateau (24) tournant, le rail (36) formant un arc de cercle centré sur
I'axe (B) de rotation du plateau (24) tournant ;

- un interstice (34) périphérique délimité radialement entre un bord (25)
externe du plateau (24) tournant et le rail (36), l'interstice (34)
présentant une largeur radiale constante comprise entre le diametre (D2)
de corps et le diametre (D1) de collerette pour permettre le redressement
de la préforme (10) par passage du corps (12) a travers ledit interstice
(34), la collerette (16) étant soutenue de maniere conjointe par la face
(29) interne de support et par la face (37) externe de support ;
caractéris€ en ce que le guidage de la préforme (10) dans l'interstice (34)
consiste a limiter dans les deux sens le déplacement radial de la
préforme (10) le long de l'interstice (34) par contact entre le bord (42)
périphérique de la collerette (16) avec une face (38) interne d'arrét, vers
l'intérieur, et par contact entre le bord (42) périphérique de la collerette
(16) avec la face (40) externe d'arrét, vers I'extérieur.

Dispositif (18) d'alignement et de redressement de préformes (10), pour
la mise en ceuvre du procédé selon la revendication précédente, le
dispositif (18) présentant un bol (20) de centrifugeuse comportant :

- un plateau (24) tournant circulaire horizontal autour d'un axe (B)
vertical destiné a entrainer les préformes (10) d'amont en aval ;

- un secteur (20B) angulaire du bol dans lequel le bol (20) présente un
interstice (34) périphérique délimité entre un rail (36) fixe et un bord

(25) externe du plateau (24) tournant, l'interstice (34) étant destiné a
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permettre le basculement du corps (12) des préformes (10) sous le
niveau du plateau (24) tournant, une collerette (16) de la préforme (10)
étant destinée a &tre soutenue de maniere conjointe par une face (29)
interne de support supérieure du plateau (24) tournant et par une face
(37) externe de support supérieure du rail (36) qui s'étendent au méme
niveau ;

caractérisé en ce que le plateau (24) tournant comporte une face (38)
interne d'arrét qui s'étend vers le haut depuis la face (29) interne de
support et qui est tournée vers l'extérieur, et en ce que le rail (36)
présente une face (40) externe d'arrét qui s'étend vers le haut depuis la
face (37) externe de support du rail (36) et qui est agencée en vis-a-vis
de la face (38) interne d'arrét.

Dispositif (18) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que
la face (38) interne d'arrét fait partie d'une face (44) annulaire
d'épaulement entre une partie (46) centrale de la face (27) supérieure du
plateau tournant et la face (29) interne de support du plateau (24)
tournant, la face (29) interne de support €tant agencée au-dessous du
niveau de la partie (46) centrale.

Dispositif (18) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que
la face (44) annulaire d'épaulement du plateau tournant présente un
chanfrein (50) qui relie la face (38) interne d'arrét avec la partie (46)
centrale de la face (27) supérieure du plateau (24) tournant.

Dispositif (18) selon I'une quelconque des revendications 2 a 4, ca-
ractérisé en ce que la deuxieme face (40) externe d'arrét du rail (36) est
prolongée vers le haut par un chanfrein (53).

Dispositif (18) selon I'une quelconque des revendications 2 a 5, ca-
ractérisé en ce que le plateau (24) tournant comporte un guide (56)
interne périphérique inférieur qui s'étend au-dessous de la face (29)
interne de support et qui est destiné a limiter le soulevement et/ou le
basculement de la collerette (16) des préformes (10) circulant dans
l'interstice (34) par rapport a la face (29) interne de support par contact
entre le corps (12) de la préforme (10) et le guide (56) interne.
Dispositif (18) selon I'une quelconque des revendications 2 a 6, ca-
ractérisé en ce que le rail (36) fixe comporte un guide (58) externe péri-
phérique inférieur destiné a limiter le soulevement et/ou le basculement
de la collerette (16) des préformes (10) circulant dans l'interstice (34)
par rapport a la face (37) externe de support par contact entre le corps
(12) de la préforme (10) et le guide (58) externe.
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Dispositif (18) selon I'une quelconque des revendications 2 a 7, ca-
ractérisé en ce que la face (29) interne de support et la face (44)
d'épaulement sont portés par une piece (54) démontable de maniere a
pouvoir adapter le plateau (24) tournant a différentes dimensions de
préformes.

Dispositif (18) selon I'une quelconque des revendications 2 a 8, ca-
ractérisé en ce que le rail (36) fixe est monté de maniere démontable de
manicre a pouvoir adapter le plateau (24) tournant a différentes di-

mensions de préformes.
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[Fig. 3]
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[Fig. 5]
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[Fig. 9]
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