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Description

[0001] L'invention concerne une machine de traite-
ment d'objets, en particulier des corps creux tels que
des récipients ou des préformes de récipients selon la
préambule de la revendication 1.

[0002] L'invention se rapporte plus particulierement
aux domaine des machines de traitement d'objets dans
lesquelles une série de postes de traitement sont mobi-
les selon un cheminement selon un circuit en boucle,
par exemple en étant solidaires d'un carrousel rotatif
d'entrainement ou d'une chaine sans fin d'entraine-
ment, et comportent chacun un systéme de préhension
destiné & prendre en charge un objet en un point de
chargement et a le restituer en un point de décharge-
ment du cheminement. Entre son point de chargement
et de déchargement, un objet est déplacé relativement
au poste, par le systéme de préhension, d'une position
initiale de chargement a au moins une position de trai-
tement puis a une position finale de déchargement. Par
ailleurs, la machine comporte des dispositifs de traite-
ment des objets pris en charge par chaque poste.
[0003] Une machine de ce type, destinée au traite-
ment de récipients, est par exemple décrite dans le do-
cument EP-A-0.477.341. La machine décrite dans ce
document ne permet d'effectuer qu'un seul traitement
de chaque récipient, tout du moins si I'on veut pouvoir
conserver une cadence importante de fonctionnement
de la machine. En effet, le temps .de séjour d'un réci-
pient sur la machine est inversement proportionnel au
nombre de récipients traités pendant une durée donnée,
et ce temps de séjour est de toute fagon inférieur au
temps nécessaire au carrousel pour effectuer une rota-
tion. De plus, le temps utile de traitement est encore li-
mité par les temps nécessaires au chargement, au dé-
chargement, et aux deux renversements de chaque ré-
cipient.

[0004] Or, lorsque I'on veut par exemple décontami-
ner un récipient tel qu'une bouteille avant son remplis-
sage, il faut lui faire subir plusieurs traitements succes-
sifs. Il peut ainsi s'avérer nécessaire de procéder a un
premier ringage, a la projection d'un produit de nettoya-
ge et de stérilisation a l'intérieur du récipient, puis a un
nouveau ringage. Or, dans ce cas, les deux opérations
de ringcage doivent par exemple étre effectuées avec le
col du récipient tourné vers le bas tandis que la projec-
tion du produit de nettoyage doit par exemple étre ef-
fectuée avec le col tourné vers le haut pour permettre
au produit de rester au contact des parois du récipient
pendant une durée suffisamment longue pour lui per-
mettre d'agir efficacement.

[0005] Lamiseenoeuvre de tels traitements avec des
équipements connus nécessite d'utiliser plusieurs ma-
chines de traitement, chaque récipient passant tour a
tour d'une machine a I'autre. Une telle solution n'est pas
satisfaisante du point de vue du colt cumulé des ma-
chines qu'il faut mettre en oeuvre et du point de vue de
I'encombrement de l'installation que cela nécessite.
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[0006] La machine décrite dans le document EP-A-
0.319.504 permet d'effectuer plusieurs traitements con-
sécutifs de plusieurs récipients grace a la présence de
plusieurs postes et de plusieurs dispositifs de traitement
des récipients pris en charge par chaque poste. Toute-
fois, cette machine est une machine séquentielle, qui
fonctionne donc a relativement faible cadence, et qui est
relativement encombrante eu égard au nombre relative-
ment faible de récipients qu'elle permet de traiter simul-
tanément.

[0007] Un autre type de machine de traitement connu
est constitué par les fours de réchauffage ou de condi-
tionnement thermique de préformes ou d'ébauches de
récipients dans les installations de fabrication de réci-
pients par soufflage ou étirage puis soufflage de préfor-
mes préalablement réchauffées, telles que les installa-
tions du type décrit dans le brevet frangais FR-
2.479.077. Dans ces machines, les préformes ou ébau-
ches suivent un circuit en cheminement en boucle en
étant portées par des systéemes de préhension rotatifs
et, tout en étant mises en rotation sur elles-mémes, dé-
filent dans des zones de réchauffage comprenant des
éléments chauffants et des réflecteurs. Dans l'installa-
tion décrite dans ce document, les préformes ou ébau-
ches sont introduites col en haut, puis sont retournées
pour étre réchauffées avec leur col vers le bas pour évi-
ter que celui-ci ne s'échauffe trop et ne se déforme en-
suite lors de I'opération de soufflage ultérieure, et sont
retournées une seconde fois pour permettre le soufflage
de récipients col en haut. La encore, avec ce type de
machine, le temps de séjour d'une préforme sur la ma-
chine est inversement proportionnel au nombre de pré-
formes traités pendant une durée donnée, et le temps
utile de réchauffage ou de conditionnement est encore
limité par les temps nécessaires au chargement, au dé-
chargement, et aux deux retournements de chaque pré-
forme. On connait d'autres installations ou les récipients
sont soufflés col en bas et ol second retournement n'a
donc pas lieu.

[0008] L'invention a pour but de proposer une machi-
ne particulierement compacte et économique en vue de
pouvoir effectuer des traitements d'objets a haute ca-
dence.

[0009] Dans ce but, l'invention propose une machine
de traitement d'objets selon la revendication 1.

[0010] Des formes préférées de l'invention font I'objet
des revendications dépendantes.

[0011] L'invention permet de conserver chaque objet
sur un poste respectif pendant une durée de chemine-
ment supérieure a celle nécessaire au poste pour effec-
tuer un tour complet du circuit. Il est donc possible de
faire passer plusieurs fois un méme objet en un méme
point du cheminement, toutefois en ayant modifié la po-
sition de I'unité de préhension, donc la position spatiale
de l'objet.

[0012] Enconséquence, une machine conforme al'in-
vention peut servir a effectuer plusieurs traitements suc-
cessifs, sans étre plus encombrante qu'une machine de
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I'art antérieur qui ne pérmettait qu'un seul traitement, et
bien entendu, sans réduire la cadence. On peut ainsi
effectuer, dans un méme espace des traitements de rin-
cage et de nettoyage d'objets.

[0013] On peut encore mettre a profit I'invention pour
augmenter la durée de traitement d'un objet, sans ré-
duire la cadence globale de fonctionnement de l'instal-
lation et sans en augmenter I'encombrement.

[0014] En corollaire, pour un méme temps de traite-
ment, il devient possible de réduire I'encombrement
d'une machine qui ne doit effectuer qu'un seul type de
traitement, en effectuant, pour chaque position d'un ob-
jet, une partie du traitement, ce qui est par exemple le
cas pour les machines de réchauffage de préformes ou
d'ébauches de récipients dans les installations de fabri-
cation de récipients par soufflage ou étirage puis souf-
flage de préformes préalablement réchauffées : il est en
effet possible d'effectuer une partie du réchauffage avec
les préformes ou ébauches dans une position col en
haut, et une autre partie dans une position col en bas.
[0015] Selon d'autres caractéristiques de l'invention :

- achaque passage devant le point de chargement,
I'unité de préhension est susceptible de prendre en
charge un objet ;

- chaque unité de préhension est mobile en rotation
par rapport au poste associé autour d'un axe tan-
gent, en un point donné, a la direction de chemine-
ment du poste en ce point ;

- chaque unité de préhension est mobile de maniére
séquentielle entre au moins autant de positions dis-
crétes que chaque unité de préhension comporte
de systémes de préhension ;

- lesdispositifs de traitement suivent le cheminement
des postes, et chaque dispositif est mobile par rap-
port aux postes adjacents entre une position déga-
gée et une position active dans laquelle il est sus-
ceptible de coopérer avec au moins I'un des objets
portés par l'une des unités de préhension ;

- chaque dispositif de traitement comporte au moins
deux moyens de traitement destinés a coopérer
chacun avec un objet, les deux objets étant portés
respectivement par deux postes adjacents ;

- les dispositifs de traitement sont fixés sur le chassis
de la machine le long du cheminement des postes,
de sorte que les objets sont soumis au traitement
correspondant lorsqu'ils passent en regard des
dispositifs ;

- les postes sont solidaires d'un dispositif d'entraine-
ment, constitué par un carrousel rotatif de la
machine ;

- les postes sont solidaires d'un dispositif d'entraine-
ment, constitué par une chaine d'entrainement, en
circuit fermé, de la machine ;

- lesdispositifs de traitement sont mobiles en rotation
par rapport au dispositif d'entrainement autour d'un
axe sensiblement perpendiculaire au plan principal
du dispositif d'entrainement, c'est-a-dire paralléle a

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

I'axe de rotation du carrousel lorsque le dispositif
d'entrainement est constitué d'un tel carrousel ;

- les unités de préhension et les dispositifs de traite-
ment sont disposés sensiblement sur un méme
cheminement ; chaque dispositif de traitement est
intercalé entre deux unités de préhension adjacen-
tes et, en position active, chaque dispositif de trai-
tement coopére avec des objets des deux unités
adjacentes qui lI'encadrent ;

- lamachine étant destinée au nettoyage et au ringa-
ge de récipients, les dispositifs de traitement com-
portent chacun au moins un bec de projection d'un
fluide de ringage et un bec de projection d'un produit
de nettoyage ;

- les positions initiale et finale de chaque objet par
rapport au poste qui le porte sont identiques ;

- les objets étant des corps creux, tels que des réci-
pients ou des préformes de récipients, chaque unité
de préhension comporte deux systemes de préhen-
sion qui portent chacun un corps creux sensible-
ment par son extrémité ouverte ;

- les objets sont agencés en sens inverses selon
deux axes paralleles, qui sont contenus dans un
plan radial du cheminement et qui sont décalés de
part et d'autre de I'axe de rotation de I'unité ;

- les positions des deux récipients selon la direction
de leurs axes se chevauchent partiellement ;

- lamachine étant destinée au nettoyage et au ringa-
ge de récipients, en position initiale et en position
finale, les récipients sont en position verticale avec
I'extrémité ouverte vers le bas pour subir un premier
et un dernier traitement de ringage ; et

- en position de traitement, les récipients sont en po-
sition verticale avec I'extrémité ouverte vers le haut
pour subir un traitement intermédiaire de nettoyage
au cours duquel un produit de nettoyage est injecté
dans le récipient.

[0016] D'autres avantages de l'invention apparaitront
a la lecture de la description détaillée qui suit ainsi que
dans les dessins annexés dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue schématique en perspective
du principe de fonctionnement d'une machine de
traitement selon l'invention ;

- lafigure 2 est une vue schématique de dessus de
la machine selon l'invention ;

- la figure 3 illustre une unité de préhension des
récipients ;

- la figure 4 illustre de maniére schématique un dis-
positif de traitement permettant de traiter simulta-
nément deux récipients ;

- lafigure 5 est une vue de dessus du carrousel de
la machine illustrant les deux positions relatives des
dispositifs de traitement par rapport aux unités de
préhension ;

- la figure 6 est une vue schématique de dessus
d'une machine selon l'invention, agencée pour le
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réchauffage de préformes ou d'ébauches de réci-
pients.

[0017] Comme il sera exposé plus en détail, l'inven-
tion peut s'appliquer, par exemple, de fagon tout a fait
avantageuse aux machines destinée a rincer et désin-
fecter des récipients, notamment des bouteilles en po-
lyéthyléne téréphtalate (PET), en vue de leur remplis-
sage avec un liquide qui peut étre alimentaire, ou bien
encore aux machines destinées a rincer et désinfecter
des ébauches de tels récipients, appelées préformes.
[0018] Elle peut encore s'appliquer de fagon tout a fait
intéressante dans les machines de fabrication de réci-
pients par soufflage de telles préformes, plus précisé-
ment dans les fours de conditionnement thermique de
telles préformes situés en amont des dispositifs de mou-
lage par soufflage.

[0019] La description qui suit illustre plus spéciale-
ment le traitement d'objets constitués par des corps
creux, tels que des récipients (bouteilles, flacons ou
autres) ou des préformes de récipients.

[0020] On a illustré sur les figures 1 et 2 le principe
d'une machine de traitement d'objets a la fois compacte
et capable de hautes cadences. Cette machine compor-
te une série de postes 12 qui effectuent un chemine-
ment en boucle. Dans I'exemple illustré, tous les postes
12 sont solidaires d'un carrousel circulaire 10 qui est en-
trainé en rotation de maniére continue autour de son
axe AQ. Cependant, l'invention pourrait aussi étre mise
en oeuvre dans le cadre de postes liés I'un a l'autre se-
lon le principe d'une chaine sans fin d'entrainement.
[0021] Le principe de cette machine est de conserver
chaque objet sur un poste respectif pendant une durée
supérieure a celle nécessaire au poste pour effectuer
un tour complet de son circuit de cheminement. En I'oc-
currence l'objet reste sur le poste pendant presque deux
tours.

[0022] La machine illustrée est donc une machine ro-
tative dont I'axe de rotation sera qualifié de vertical pour
la clarté de la description. Le carrousel 10 comporte une
série de postes 12 qui sont répartis angulairement
autour de I'axe A0 et qui sont destinés chacun a porter
plusieurs bouteilles 11. Dans I'exemple illustré, chaque
poste 12 peut porter deux bouteilles. Toutefois, I'inven-
tion pourra aussi étre mise en oeuvre avec des postes
pouvant chacun prendre en charge plus de bouteilles.
[0023] Chaque poste comporte une unité de préhen-
sion 14 de bouteilles qui est mobile par rapport au poste,
donc par rapport au carrousel, et qui comporte en I'oc-
currence deux systémes de préhension 16 pouvant cha-
cun prendre en charge une bouteille. Dans I'exemple, il
s'agit de pinces qui peuvent saisir une bouteille PET par
le col, ces pinces étant de préférence des pinces dont
I'ouverture et la fermeture sont commandées par un mé-
canisme spécifique, ce mécanisme devant éviter tout
risque d'ouverture intempestive de la pince lorsque la
bouteille est en cours de traitement, ces pinces permet-
tant par ailleurs de laisser libre I'ouverture des bouteilles

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

afin de permettre l'introduction d'un produit de ringage
ou de nettoyage lorsque la machine est destinée a de
telles fonctions.

[0024] Chaque unité de préhension 14 est montée
mobile en rotation par rapport a son poste 12 autour d'un
axe An qui est tangent a la trajectoire du poste. En 'oc-
currence, chaque unité de préhension est prévue pour
pouvoir occuper deux positions opposées a 180 degrés
autour de I'axe An. Cependant, dans le cas d'une unité
de préhension comportant plus de deux systéemes de
préhension, on prévoira que l'unité peut occuper au
moins autant de positions discrétes différentes que I'uni-
té peut porter de bouteilles. Dans tous les cas, le nom-
bre de positions pour une unité pourra étre supérieur au
nombre de bouteilles.

[0025] Les systémes de préhension 16 sont agencés
de telle sorte que les bouteilles portées par une méme
unité sont disposées selon deux axes verticaux paralle-
les, symétriquement de part et d'autre de I'axe An et les
bouteilles étant bien entendu en sens inverse l'une par
rapport a I'autre. Ainsi, lorsque l'une des bouteilles est
orientée avec son extrémité ouverte vers le haut, I'ex-
trémité ouverte de I'autre bouteille est orientée vers le
bas.

[0026] Comme on peut le voir sur la figure 3, les pin-
ces 16 sont décalées selon la direction des axes des
bouteilles et elles sont agencées de part et d'autre de
I'axe An de maniére que celle qui porte la bouteille col
en bas est située au-dessous du niveau de celle qui por-
te la bouteille col en haut. Par cette disposition, on di-
minue l'espace libre nécessaire au retournement de
I'unité de préhension lorsqu'elle porte les bouteilles.
[0027] Bien entendu, I'unité de préhension 14 est en-
tierement symétrique par rapport a I'axe An. En raison
de la géométrie de I'unité de préhension 14, chaque pin-
ce est amenée a se retrouver alternativement dans une
position radiale externe et dans une position radiale in-
terne par rapport a I'axe AO du carrousel. Dans un cas,
la bouteille qu'elle porte est orientée col en bas, ici lors-
que la pince est en position radiale externe. En position
radiale interne, elle est orientée col en haut. Quelle que
soit la position de I'unité de préhension 14, les axes des
bouteilles sont tous sensiblement dans un méme plan
radial contenant |'axe AO de rotation du carrousel et per-
pendiculaire a I'axe An de rotation de I'unité 14 consi-
dérée.

[0028] Surlesfigures 1 et 2, on peut voir que des sys-
témes de convoyage appropriés 15, de type connu,
ameénent les récipients 11 de maniere tangente jusqu'a
un point de chargement du carrousel dont la position est
fixe autour de I'axe AO. En ce point, dans ce cas parti-
culier d'une machine de ringage et de nettoyage, la bou-
teille est prise en charge, col en bas, par la pince externe
d'une unité de préhension. Au fur et a mesure de la ro-
tation du carrousel, a chaque passage par le point de
chargement, chaque poste prend en charge un récipient
en le saisissant par la pince qui, a cet instant, est en
position radiale externe. Une fois prise en charge par
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une unité de préhension 14, la bouteille est alors entrai-
née en rotation autour de I'axe AO, par le carrousel, sur
pres d'un demi-tour, jusqu'a arriver a un secteur de re-
tournement.

[0029] Au niveau de ce secteur de retournement,
I'unité de préhension 14 est entrainée en rotation autour
de son axe An sur 180 degrés. De cette facon, la bou-
teille qui se trouvait initialement en position radiale ex-
terne avec le col en bas subit un déplacement qui I'amé-
ne a une position radiale interne avec le col en haut.
[0030] Divers moyens peuvent permettre de com-
mander ce retournement de l'unité de préhension 16.
Dans I'exemple illustré a la figure 3, on peut voir que
chaque unité de préhension 16 comporte deux bras 18
qui s'étendent symétriquement dans un plan perpendi-
culaire a I'axe An. Chaque bras 18 présente une extré-
mité en U qui, au cours de la rotation du carrousel, est
destinée a suivre un profilé 20 fixe de la machine.
[0031] Le long des secteurs angulaires pour lesquels
l'unité de préhension 16 reste fixe, les profilés sont
agenceés selon des arcs de cercles d'axe AO. Au niveau
du secteur de retournement, chaque profilé 20 s'étend
selon un trongon d'une hélice enroulée sur une surface
torique. Un tel moyen de commander le retournement
est analogue a celui décrit dans le document EP-A-
0.477.341 et on remarque que, ainsi commandée, |'uni-
té de traitement 14 tourne toujours dans le méme sens
autour de son axe An. Toutefois, d'autres moyens pour-
ront étre utilisés, tels que des actionneurs motorisés.
[0032] Dans I'exemple illustré, chaque unité de pré-
hension 14 n'est amenée a occuper que deux positions
et on ne prévoit qu'un seul secteur de retournement. De
la sorte, une bouteille qui vient d'étre prise en charge
sur le carrousel, et qui vient d'étre retournée, est ame-
née a effectuer un tour complet en position radiale in-
terne. Dans le cadre d'un traitement de nettoyage et de
désinfection, cette durée permet de donner a l'agent
stérilisant un temps d'action suffisant. On pourrait tou-
tefois envisager une machine présentant par exemple
trois secteurs de retournement. De méme, on pourrait
prévoir d'amener I'unité de préhension dans un certain
nombre de positions intermédiaires.

[0033] Bien entendu, on pourrait encore prévoir
d'amener les bouteilles col en haut et de les retourner
pour les placer col en bas sur la machine.

[0034] Alissuede sontouren positionradiale interne,
la bouteille est de nouveau ramenée en position radiale
externe par l'unité de préhension. Elle a alors effectué
environ un tour et demi autour de I'axe AO depuis son
chargement sur le carrousel.

[0035] Larotationdu carrousel se poursuivant, la bou-
teille considérée en position radiale externe arrive jus-
qu'a un point de déchargement qui, dans le sens de ro-
tation, est situé juste avant le point de chargement. Au
point de déchargement, un systeme de convoyage 17
préléve les bouteilles, libérant ainsi successivement les
postes qui, en arrivant au point de chargement, peuvent
de nouveau prendre en charge une bouteille a traiter.
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[0036] Dans I'exemple décrit, I'unité de préhension
n'occupe que deux positions discrétes distinctes. Aussi,
les positions initiale de chargement et finale de déchar-
gement d'une bouteille sont les mémes. Toutefois, on
pourrait envisager que ces deux positions de la bouteille
soient différentes.

[0037] Grace a cette conception de la machine, il est
possible de faire subir a la bouteille un nettoyage et une
désinfection complets entre le chargement et le déchar-
gement, sans avoir a transférer la bouteille entre deux
étapes de traitement. Ainsi, sans que la bouteille ne soit
relachée, elle peut subir successivement un premier rin-
cage, une désinfection par projection d'un agent stérili-
sant, et un ringage final pour éliminer les traces d'agent
stérilisant.

[0038] On comprend aisément que la durée relative
des diverses étapes de traitement dépend ausside I'em-
placement du ou des secteurs de retournement par rap-
port au circuit. Ainsi, en partant de I'exemple illustré par
les figures 1 et 2, il serait possible de réduire la durée
du premier ringage en disposant le secteur de retourne-
ment plus prés du point de chargement des bouteilles.
Corrélativement, la durée du ringage final serait aug-
mentée. A la limite, il pourrait n'étre possible de réaliser
que deux étapes de traitement en disposant le secteur
de retournementimmédiatement a proximité du point de
chargement ou du point de déchargement.

[0039] L'invention offre donc une grande souplesse.
[0040] Dans l'exemple décrit ci-dessus, chaque unité
de préhension 14 ne comporte que deux systemes de
préhension 16 si bien que chaque récipient effectue une
fraction de nombres de tour de carrousel comprise entre
1 et 2. Pour une machine comportant quatre systémes
de préhension par unité de préhension, chaque réci-
pient pourrait effectuer sur le carrousel entre 2 et 3 tours.
[0041] La machine selon l'invention comporte aussi
des dispositifs de traitement 22 aptes a projeter a I'inté-
rieur de la bouteille des liquides, tels que de I'eau ou un
agent stérilisant. Eventuellement, on pourrait aussi pré-
voir la projection d'un gaz, ou de tout autre agent.
[0042] Comme on peut le voir sur les figures 4 et 5,
chaque dispositif comporte deux becs de projection : un
bec externe 24 qui est susceptible de projeter, vers le
haut, un agent de ringage, ici du liquide, a l'intérieur
d'une bouteille disposée col en bas en position radiale
externe, et un bec interne 26 qui peut projeter, vers le
bas, I'agent stérilisant a l'intérieur d'une bouteille dispo-
sée col en haut en position radiale interne.

[0043] Surlafigure 5, on voit que chaque dispositif 22
est mobile entre une position dégagée et une position
active. En effet, chaque dispositif 22 est agencé au som-
met d'une colonne verticale 28 qui, par rapport a I'axe
A0, est située radialement entre le cercle externe et le
cercle interne de la trajectoire des bouteilles. Au som-
met de la colonne 28, les deux becs 24, 26 sont montés
a rotation autour de I'axe de la colonne 28, de préféren-
ce par l'intermédiaire d'un raccord rotatif 30 qui permet
de relier les becs 24, 26 a des circuits de distribution de
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produits 32 de la machine. Les deux becs 24, 26 s'éten-
dent a l'opposé I'un de l'autre par rapport a la colonne
28.

[0044] Les dispositifs de traitement 22 sont en méme
nombre que les unités de préhension 14 et ils sont in-
tercalés angulairement entre les postes 12. En position
dégagée, les deux becs 24, 26 sont orientés sensible-
ment dans un plan radial contenant I'axe AO de maniére
a ne pas interférer avec les unités de préhension 14 ad-
jacentes, ni avec les bouteilles que celles-ci portent.
Dans cette position, ils n'entravent pas le retournement
des bouteilles. En position active, les deux becs ont pi-
voté autour de |'axe vertical de la colonne 28, de telle
sorte que le bec interne 26 soit en regard de l'ouverture
d'une bouteille en position radiale interne sur I'un des
deux postes adjacents au dispositif 22. Le bec externe
24 est alors en regard de I'ouverture d'une bouteille en
position radiale externe sur l'autre des deux postes ad-
jacents.

[0045] En position active, un dispositif 22 peut donc
traiter en méme temps deux bouteilles en projetant dans
I'une du liquide de ringage et dans l'autre un agent sté-
rilisant. Pour le bon fonctionnement de la machine, il faut
toutefois ramener le dispositif en position dégagée,
d'une part au niveau du secteur angulaire de renverse-
ment, et, d'autre part, au niveau du secteur angulaire le
long duquel se font le déchargement et le chargement
des bouteilles.

[0046] Comme on le voitsurlafigure 4, le bec externe
24, qui projette du liquide de ringage dans une bouteille
disposée col en bas, est regu coaxialement dans une
conduite de récupération tubulaire 34 dont I'extrémité
ouverte est en regard du col de la bouteille lorsque le
dispositif est en position active. La conduite de récupé-
ration 34 peut ainsi récolter le liquide de ringage qui
s'écoule de la bouteille et I'évacue, via le raccord tour-
nant 30, vers les circuits de distribution de la machine.
Bien entendu, le bec interne 24 et la conduite de récu-
pération 34 sont solidaires I'un de l'autre.

[0047] Par ailleurs, les dispositifs 22 comportent des
moyens pour éviter de projeter du produit sur la machine
s'il n'y a pas de bouteille sur I'un des postes. En effet,
le bec externe 24 comporte un déflecteur mobile 36 qui,
lorsqu'il n'y a pas de bouteille, se trouve juste en regard
du bec 24 et de la conduite de récupération 34. Ainsi,
le liquide projeté par le bec 24 est renvoyé directement
vers la conduite de récupération.

[0048] Le déflecteur 36 est agencé a I'extrémité d'un
bras 37 qui peut pivoter par rapport au bec 24 et a la
conduite 34 autour d'un axe vertical paralléle a I'axe de
pivotement de ces derniers. Lorsque le bec 24 passe
de sa position dégagée a sa position active, le déflecteur
36 est prévu pour venir en appui sur le col de la bouteille,
s'il y en a une. Dans ce cas, le déflecteur 36 pivote par
rapport au bec 24, lequel poursuit sa course vers sa po-
sition active en regard de I'extrémité ouverte de la bou-
teille. Ainsi, en présence d'une bouteille, le déflecteur
est écarté du bec et ne perturbe par la projection de li-
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quide.

[0049] Au contraire, en I'absence de bouteille, le dé-
flecteur 36 ne rencontre pas de surface d'appui et reste
en regard du bec 24, ce qui est sa position habituelle
vers laquelle il est ramené par des moyens élastiques
(non représentés).

[0050] De maniére similaire, le bec interne 26 est
équipé d'une tubulure de récupération 38 qui, en I'ab-
sence de bouteille, se situe juste en regard du bec 26.
En présence d'une bouteille, la tubulure 38 est écartée
en pivotement par le col de la bouteille lorsque le dispo-
sitif 22 passe de sa position dégagée a sa position ac-
tive.

[0051] Ces deux dispositifs anti-projection sont entié-
rement mécaniques et sont donc particuliérement sim-
ples a mettre en oeuvre. Toutefois, on peut aussi prévoir
de les remplacer par des dispositifs plus perfectionnés
comportant des moyens de détection de la présence
d'une bouteille et des moyens de vannage pour com-
mander la projection de liquide en fonction de l'informa-
tion fournie par les moyens de détection.

[0052] Dans la machine illustrée sur les figures 1 a 5,
on met donc a profit les positions initiales et finales du
récipient, qui sont d'ailleurs identiques, pour lui faire su-
bir des traitements, en I'occurrence des opérations de
rincage. La durée de ces opérations est suffisante grace
au fait que le récipient reste dans ces deux positions
pendant prés de la moitié d'un tour du carrousel.
[0053] La machine ainsi proposée est donc particulie-
rement simple et compacte, tout en permettant de met-
tre en oeuvre un procédé complet de nettoyage et de
stérilisation du récipient.

[0054] Comme ceci a été évoqué, l'invention trouve
une autre application particulierement avantageuse
pour le réchauffage de préformes ou d'ébauches de ré-
cipients dans les installations de fabrication de réci-
pients en matiere plastique, par soufflage ou étirage
puis soufflage de telles préformes ou ébauches.
[0055] Lafigure 6 en est une illustration schématique.
[0056] Comme surles figures 1 et 2, la machine com-
porte une série de postes 120 qui effectuent un chemi-
nement en boucle. Dans I'exemple illustré, tous les pos-
tes 120 sont solidaires d'un carrousel circulaire 100 qui
est entrainé en rotation de maniére continue autour de
son axe A10 vertical. Cependant, l'invention pourrait
aussi étre mise en oeuvre dans le cadre de postes liés
I'un a l'autre selon le principe d'une chaine a maillons.
[0057] Les postes 120 qui sontrépartis angulairement
autour de I'axe A10 et sont destinés chacun a porter plu-
sieurs, dans I'exemple illustré deux, préformes 110 ou
ébauches de récipients

[0058] Chaque poste comporte une unité de préhen-
sion 140 de préformes 110 ou d'ébauches de récipients
qui est mobile par rapport au poste, donc par rapport au
carrousel, et qui comporte en l'occurrence deux systé-
mes de préhension 160 pouvant chacun prendre en
charge une préforme 110 ou ébauche de récipient. Cha-
que systéme de préhension 160 comporte d'une part
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des moyens de saisie, non illustrés en détail, mais con-
nus en soi, d'une préforme 110 ou ébauche de récipient,
et des moyens pour permettre la rotation des préformes
110 autour de leur axe longitudinal au moins lorsque les
préformes sont dans une zone de réchauffage.

[0059] Ainsi, les moyens de saisie sont par exemple
constitués par des mécanismes de type mandrin qui sai-
sissent l'intérieur ou I'extérieur du col des préformes, et
les moyens pour mettre en rotation les préformes sur
elles-mémes sont liés mécaniquement aux moyens de
saisie. La mise en rotation s'effectue par exemple a
I'aide de mécanismes a chaines et pignons, connus en
soi et non représentés.

[0060] Comme pour les applications destinées au rin-
cage et au nettoyage de récipients, illustrées sur les fi-
gures 1 a5, chaque unité de préhension 140 est montée
mobile en rotation par rapport a son poste 120 autour
d'un axe qui est tangent a la trajectoire du poste. Dans
I'exemple, chaque unité de préhension est prévue pour
pouvoir occuper deux positions opposées a 180 degrés
autour de cet axe.

[0061] L'unité de préhension 140 est symétrique par
rapport a I'axe tangent a la trajectoire du poste. En rai-
son de la géométrie de l'unité de préhension 140, cha-
que préforme est amenée a se retrouver alternative-
ment orientée dans une position col en bas et dans une
position col en haut.

[0062] Des systemes de convoyage appropriés 150,
de type connu, aménent les préformes 110 ou ébauches
de récipients, col en haut, de maniére tangente jusqu'a
un point de chargement du carrousel dont la position est
fixe autour de I'axe A10. En ce point, chaque préforme
est prise en charge, par les moyens de saisie d'une unité
de préhension. Au fur et a mesure de la rotation du car-
rousel, a chaque passage par le point de chargement,
chaque poste prend en charge une préforme 110. Une
fois prise en charge par une unité de préhension 140,
chaque préforme 110 est alors entrainée en rotation
autour de I'axe A10, par le carrousel, sur prés d'un, de-
mi-tour dans I'exemple illustré, jusqu'a, arriver a un sec-
teur de retournement.

[0063] Au niveau de ce secteur de retournement,
l'unité de préhension 140 est entrainée en rotation
autour de son axe tangent a la trajectoire du poste sur
180 degrés. De cette fagon, la préforme qui se trouvait
initialement en position avec le col en haut subit un dé-
placement qui I'améne a une position radiale interne
avec le col en bas.

[0064] Des moyens similaires ou identiques a ceux
décrits en regard des figures 1 a 5, tels que des profilés,
peuvent étre utilisés pour assurer le retournement, tou-
jours dans le méme sens, d'une part et le maintien en
position fixe des unités de préhension d'autre part. lls
ne seront donc pas décrits plus en détail.

[0065] Dans I'exemple illustré, chaque unité de pré-
hension 140 n'est amenée a occuper que deux positions
et on ne prévoit qu'un seul secteur de retournement.
[0066] A lissue de son tour en position col en bas, la
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préforme est de nouveau ramenée en position col en
haut par 'unité de préhension. Elle a alors effectué en-
viron un tour et demi autour de I'axe A10 depuis son
chargement sur le carrousel.

[0067] La rotation du carrousel se poursuivant, la pré-
forme considérée en position col en haut arrive jusqu'a
un point de déchargement ou un systéme de convoyage
170 préléve chaque préforme, et I'entraine vers un mou-
le de soufflage, non représenté, libérant ainsi successi-
vement les postes qui, en arrivant au point de charge-
ment, peuvent de nouveau prendre en charge une pré-
forme a réchauffer.

[0068] Dans I'exemple décrit, puisque l'unité de pré-
hension n'occupe que deux positions discrétes distinc-
tes, les positions initiale de chargement et finale de dé-
chargement d'une préforme sont les mémes. Toutefois,
on pourrait envisager que ces d'eux positions de la pré-
forme soient différentes, notamment dans les installa-
tions dans lesquelles les préformes sont introduites col
en haut, et le soufflage des récipients s'effectue avec le
col en bas.

[0069] Dans cette application, le traitement consiste
en un réchauffage des préformes 110, et des dispositifs
de traitement 220, 221, constitués par des moyens de
réchauffage des préformes 110, dont la structure est
connue en soi, sont fixés au chassis de la machine et
sont disposés de fagon appropriée dans les zones com-
prises entre la zone de chargement 150 et la zone de
retournement d'une part, de méme qu'entre la zone de
retournement et la zone de déchargement d'autre part,
de fagon a chauffer les préformes qui passent en regard
de ces moyens, qu'elles se trouvent avec leur col en
haut ou en bas. A titre d'exemple, ces moyens de ré-
chauffage sont constitués par des lampes et des réflec-
teurs.

[0070] Grace a cette conception de la machine, et
avec l'exemple illustré ou les postes peuvent prendre
deux positions, le réchauffage s'effectue en deux tours
de carrousel, et on congoit aisément qu'il est possible
de réduire la circonférence du carrousel dans un rapport
d'approximativement deux pour arriver au méme résul-
tat, en termes de cadences et d'efficacité, qu'avec une
machine classique. On parvient donc a réduire considé-
rablement I'encombrement d'une installation de fabrica-
tion de récipients.

[0071] On comprend aisément que la durée relative
des diverses étapes de chauffage dépend de I'empla-
cement du ou des secteurs de retournement par rapport
au circuit. Dans l'exemple, les préformes effectuent,
apres leur chargement, presque un demi-tour de circuit
ou elles sont réchauffées col en haut, puis un tour col
en bas, et enfin presque un demi-tour a nouveau col en
haut. Toutefois, il serait possible de réduire la durée du
premier réchauffage col en haut en disposant le secteur
de retournement plus prés du point de chargement des
préformes ; alternativement, il serait possible de réduire
la durée du dernier réchauffage col en haut en disposant
le secteur de retournement plus prés du point de dé-
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chargement des préformes.

[0072] Alalimite, il pourrait n'étre possible de réaliser
que deux étapes de réchauffage en disposant le secteur
de retournementimmédiatement a proximité du pointde
chargement ou du point de déchargement. Dans ce cas,
selon l'option choisie; le réchauffage commencerait col
en bas ou col en haut ; de plus, dans ce cas, il n'y aurait
plus de moyens de réchauffage dans la zone comprise
entre le point de chargement et le secteur de retourne-
ment ou dans celle comprise entre le secteur de retour-
nement et le point de déchargement.

[0073] L'invention est donc particulierement avanta-
geuse dans ce type particulier d'application, puisqu'elle
permet de réduire l'emprise au sol des fours de
réchauffage ; en outre, elle permet d'optimiser le ré-
chauffage grace aux possibilités de mise en position des
préformes col en haut ou col en bas.

Revendications

1. Machine de traitement d'objets (11 ; 110), en parti-
culier des corps creux tels que des récipients ou
préformes de récipients, du type comportant une
série de postes (12 ; 120) qui sont mobiles selon un
cheminement sur un circuit en boucle et dont cha-
cun comporte un systeme de préhension (16 ; 160)
destiné a prendre en charge un objet (11 ; 110) en
un point de chargement et a le restituer en un point
de déchargement du cheminement, du type dans
lequel, entre les points de chargement et de déchar-
gement, I'objet (11 ; 110) est déplacé relativement
au poste (12 ; 120), par le systéme de préhension
(16 ; 160), d'une position initiale de chargement a
au moins une position de traitement puis a une po-
sition finale de déchargement, du type dans lequel
la machine comporte des dispositifs de traitement
(22 ; 220 ; 221) des objets pris en charge par cha-
que poste, du type dans lequel chaque poste est
muni d'une unité de préhension (14 ; 140) compor-
tant au moins deux systémes de préhension (16 ;
166), et du type dans lequel I'unité de préhension
(14 ; 140) est mobile par rapport au poste entre au
moins une premiére position, pour laquelle un pre-
mier objet porté par un premier systéme (16 ; 160)
de l'unité (14 ; 140) est dans sa position initiale tan-
dis qu'un deuxiéme objet porté par un deuxiéme
systeme (16 ; 160) de 'unité (14 ; 140) est dans une
position de traitement, et une derniére position pour
laquelle le premier objet est dans une position de
traitement tandis que le deuxiéme objet est dans sa
position finale, caractérisée en ce que, entre le
chargement et le déchargement d'un objet, le che-
minement suivi par celui-ci comporte un nombre de
tours du circuit qui est compris entre le nombre de
systémes de préhension (16 ; 160) de chaque unité
de traitement (14 ; 140) et I'entier immédiatement
inférieur.
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2,

Machine de traitement selon la revendication 1, ca-
ractérisée en ce que, a chaque passage devant le
point de chargement, chaque unité de préhension
(14 ; 140) est susceptible de prendre en charge un
objet.

Machine de traitement selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que chaque unité de préhension (14 ; 140) est mo-
bile en rotation par rapport au poste (12 ; 120) as-
socié autour d'un axe (An), tangent en un point don-
né a la direction de cheminement du poste (12;
120) en ce point.

Machine de traitement selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisée en ce
que chaque unité de préhension (14 ; 140) est mo-
bile de maniére séquentielle entre au moins autant
de positions discrétes que chaque unité de préhen-
sion (14 ; 140) comporte de systemes de préhen-
sion (16 ; 160).

Machine de traitement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 4, caractérisée en ce que les
positions initiale et finale de chaque objet (11 ; 110)
par rapport au poste qui le porte sont identiques.

Machine de traitement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisée en ce que les
postes (12 ; 120) sont solidaires d'un dispositif d'en-
trainement, constitué par un carrousel rotatif (10 ;
100) de la machine.

Machine de traitement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 5, caractérisée en ce que les
postes (12 ; 120) sont solidaires d'un dispositif d'en-
trailnement, constitué par une chaine sans fin.

Machine de traitement selon l'une des revendica-
tions 6 ou 7, caractérisée en ce qu'elle est desti-
née au traitement de récipients (11), et en ce que
chaque unité de préhension (14) comporte deux
systémes de préhension (16) qui portent chacun un
récipient sensiblement par son extrémité ouverte,
en ce que les récipients sont agencés en sens in-
verses selon deux axes paralléles qui sont conte-
nus dans un plan radial du dispositif d'entrainement
et qui sont décalés de part et d'autre de I'axe de
rotation (An) de l'unité (14), et en ce que les posi-
tions des deux récipients selon la direction de leurs
axes se chevauchent partiellement.

Machine de traitement selon la revendication 8, ca-
ractérisée en ce que, en position initiale et en po-
sition finale, les récipients sont en position verticale
avec l'extrémité ouverte vers le bas pour subir un
premier et un dernier traitement de ringcage.



10.

1.

12,

13.

14.

15.

16.

15

Machine de traitement selon I'une des revendica-
tions 8 ou 9, caractérisée en ce que, en position
de traitement, les récipients sont en position verti-
cale avec I'extrémité ouverte vers le haut pour subir
un traitement intermédiaire de nettoyage au cours
duquel un produit de nettoyage est injecté dans le
récipient.

Machine de traitement selon I'une quelconque des
revendications 1 a 10, caractérisée en ce que les
dispositifs de traitement (22) suivent le chemine-
ment des postes (12), et en ce que chaque dispo-
sitif (22) est mobile par rapport aux postes (12) ad-
jacents entre une position dégagée et une position
active dans laquelle il est susceptible de coopérer
avec au moins l'un des objets portés par I'une des
unités de préhension (14).

Machine de traitement selon la revendication 11,
caractérisée en ce que chaque dispositif de traite-
ment (22) comporte au moins deux moyens de trai-
tement (24, 26) destinés a coopérer chacun avec
un objet, les deux objets étant portés respective-
ment par deux postes (12) adjacents.

Machine de traitement selon les revendications 5 et
12 prises en combinaison, caractérisée en ce que
les dispositifs de traitement (22) sont mobiles en ro-
tation par rapport au carrousel (10 ; 100) autour
d'un axe sensiblement paralléle a I'axe (AO) de ro-
tation du carrousel.

Machine de traitement selon la revendication 13,
caractérisée en ce que les unités de préhension
(14) et les dispositifs de traitement (22) sont dispo-
sés sensiblement sur un méme cercle autour de
I'axe de rotation (AO) du carrousel, et en ce que
chaque dispositif de traitement (22) est intercalé en-
tre deux unités de préhension (14) adjacentes, et
en ce que, en position active, chaque dispositif de
traitement (22) coopére avec des objets des deux
unités adjacentes qui I'encadrent.

Machine de traitement selon les revendications 6 et
12 prises en combinaison, caractérisée en ce que
les dispositifs de traitement (22) sont mobiles en ro-
tation par rapport a la chaine sans fin autour d'un
axe sensiblement perpendiculaire au plan principal
de la chaine sans fin.

Machine de traitement selon la revendication 15,
caractérisée en ce que les unités de préhension
(14) et les dispositifs de traitement (22) sont dispo-
sés en alternance sur la chaine sans fin, de sorte
que chaque dispositif de traitement (22) est interca-
Ié entre deux unités de préhension (14) adjacentes,
et en ce que, en position active, chaque dispositif
de traitement (22) coopére avec des objets des
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17.

18.

19.

20.

21.

16
deux unités adjacentes qui I'encadrent.

Machine de traitement selon I'une quelconque des
revendications 12 a 16, caractérisée en ce qu'elle
est destinée au traitement de récipients (11), et les
dispositifs de traitement (22) comportent chacun au
moins un bec (24) de projection d'un fluide de rin-
cage et un bec (26) de projection d'un produit de
nettoyage vers les récipients.

Machine de traitement selon I'une des revendica-
tions 1 a 10, caractérisée en ce que des dispositifs
de traitement (220 ; 221) sont fixés au chassis de
la machine, et sont disposés en regard des zones
parcourues par les objets lors de leur cheminement.

Machine de traitement selon la revendication 18,
caractérisée en ce qu'elle comporte une zone de
chargement et une zone de déchargement des ob-
jets, au moins une zone de changement de position
des unités de préhension (140) entre les zones de
chargement et de déchargement, et les dispositifs
de traitement (220 ; 221) sont disposés entre la zo-
ne de chargement des objets et une zone de chan-
gement de position des unités de préhension (140)
et/ou entre une zone de changement de position
des unités de préhension (140) et la zone de dé-
chargement.

Machine de traitement selon la revendication 19,
caractérisée en ce qu'elle comporte au moins
deux zones de changement de position des unités
de préhension (140) entre les zones de chargement
et de déchargement et en ce que des dispositifs de
traitement (220; 221) sont intercalés entre au
moins deux zones successives de changement de
position des unités de préhension (140).

Machine de traitement selon I'une des revendica-
tions 18 a 20, caractérisée en ce qu'elle est des-
tinée au réchauffage de préformes (110) de réci-
pients, et des dispositifs de traitement (220 ; 221)
sont constitués par des moyens de réchauffage des
dites préformes.

Patentanspriiche

1.

Maschine zum Behandeln von Objekten (11; 110),
insbesondere von Hohlkdrpern, wie zum Beispiel
Behalter oder Vorformen von Behaltern, des Typs,
der eine Reihe von Posten (12; 120) umfasst, die
gemal einem Verlauf auf einem Kreislauf in Schlei-
fe beweglich sind, und von welchen jeder ein Greif-
system (16; 160) umfasst, das dazu bestimmt ist,
ein Objekt (11; 110) an einem Ladepunkt zu Uber-
nehmen und es an einem Entladepunkt des Ver-
laufs zurlickzugeben, des Typs, bei dem das Objekt
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(11; 110) zwischen dem Ladepunkt und dem Entla-
depunkt in Bezug zum Posten (12; 120) von dem
Greifsystem (16; 160) von einer Ausgangsladestel-
lung in mindestens eine Behandlungsstellung und
dann in eine abschlieRende Entladestellung be-
wegt wird, des Typs, bei dem die Maschine Behand-
lungsvorrichtungen (22; 220; 221) der von jedem
Posten Gibernommenen Objekte umfasst, des Typs,
bei dem jeder Posten mit einer Greifeinheit (14;
140) versehen ist, die mindestens zwei Greifsyste-
me (16; 160) umfasst, und des Typs, bei dem die
Greifeinheit (14; 140) in Bezug zum Posten zwi-
schen mindestens einer ersten Stellung, bei der
sich ein erstes Objekt, das von einem ersten Sy-
stem (16; 160) der Einheit (14; 140) getragen wird,
in seiner Anfangsstellung befindet, wahrend ein
zweites von einem zweiten System (16; 160) der
Einheit (14; 140) getragenes Objekt in einer Be-
handlungsstellung ist, und einer letzten Stellung be-
weglich ist, bei der sich das erste Objekt in einer
Behandlungsstellung befindet, wahrend sich das
zweite Objekt in seiner Endstellung befindet, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen dem La-
denund dem Entladen eines Objekt der von diesem
verfolgte Verlauf eine Anzahl von Runden des
Kreislaufs umfasst, die zwischen der Anzahl von
Greifsystemen (16; 160) jeder Behandlungseinheit
(14; 140) und der unmittelbar darunter liegenden
ganzen zahl liegt.

Behandlungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass jede Greifeinheit (14; 140)
bei jeder Passage vor dem Ladepunkt ein Objekt
Ubernehmen kann.

Behandlungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Greifeinheit (14; 140) in Drehung zu dem
Posten (12; 120), der um eine Achse (An) zugewie-
sen ist, die in einem gegebenen Punkt zu der Ver-
laufsrichtung des Postens (12; 120) zu diesem
Punkt tangierend ist, beweglich ist.

Behandlungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Greifeinheit (14; 140) sequenziell zwi-
schen mindestens ebenso vielen diskreten Stellun-
gen beweglich ist wie jede Greifeinheit (14; 140)
Greifsysteme (16; 160) umfasst.

Behandlungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
fangsstellung und die Endstellung jedes Objekts
(11; 110) zu dem Posten, welcher es tragt, identisch
sind,

Behandlungsmaschine nach einem der Anspriiche
1bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Posten
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(12; 120) fest mit einer Antriebsvorrichtung verbun-
den sind, die aus einem Drehkarussell (10; 100) der
Maschine besteht.

Behandlungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Posten
(12; 120) fest mit einer Antriebsvorrichtung verbun-
den sind, die aus einer Endloskette besteht.

Behandlungsmaschine nach einem der Anspriiche
6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass sie zur
Behandlung von Behéltern (11) bestimmt ist, und
dadurch, dass jede Greifeinheit (14) zwei Greifsy-
steme (16) umfasst, wobei jedes einen Behalter im
Wesentlichen an seinem offenen Ende tragt, da-
durch, dass die Behélter in umgekehrte Richtun-
gen gemal zwei parallelen Achse angeordnet sind,
die in einer radialen Ebene der Antriebsvorrichtung
enthalten und zu beiden Seiten der Drehachse (An)
der Einheit (14) versetzt sind, und dadurch, dass
die Stellungen der zwei Behalter geman der Rich-
tung ihrer Achsen einander teilweise Uberlagern.

Behandlungsmaschine nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Behélter in der An-
fangsstellung und in der Endstellung in senkrechter
Stellung mit dem offenen Ende nach unten gekehrt
sind, um eine erste und eine letzte Spilbehandlung
zu erhalten.

Behandlungsmaschine gemaR einem der Anspri-
che 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Behalter in Behandlungsstellung in senkrechter
Stellung mit dem offenen Ende nach oben gerichtet
sind, um eine Reinigungszwischenbehandlung zu
erhalten, im Laufe welcher ein Reinigungsprodukt
in den Behalter eingespritzt wird.

Behandlungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
handlungsvorrichtungen (22) dem Verlauf der Po-
sten (12) folgen, und dadurch, dass jede Vorrich-
tung (22) zu den benachbarten Posten (12) zwi-
schen einer frei gefahrenen Stellung und einer ak-
tiven Stellung, in welche sie mit mindestens einem
der von einer der Greifeinheiten (14) getragenen
Objekte zusammenwirken kann, beweglich ist.

Behandlungsmaschine nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass jede Behandlungs-
vorrichtung (22) mindestens zwei Behandlungsmit-
tel (24, 26) umfasst, wobei jedes dazu bestimmt ist,
mit einem Objekt zusammenzuwirken, wobei die
zwei Objekte jeweils von zwei benachbarten Posten
(12) getragen werden.

Behandlungsmaschine nach den Anspriichen 5
und 12 kombiniert, dadurch gekennzeichnet,
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dass die Behandlungsvorrichtungen (22) in Dre-
hung zu dem Karussell (10; 100) um eine im We-
sentlichen zu der Drehachse (AQ) des Karussells
parallele Achse beweglich sind.

Behandlungsmaschine nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greifeinheiten
(14) und die Behandlungsvorrichtungen (22) im
Wesentlichen auf einem gleichen Kreis um die
Drehachse (A0) des Karussells angeordnet sind,
und dadurch, dass jede Behandlungsvorrichtung
(22) zwischen zwei benachbarte Greifeinheiten
(14) eingeflgt ist, und dadurch, dass jede Behand-
lungsvorrichtung (22) in aktiver Stellung mit Objek-
ten der zwei benachbarten Einheiten, welche sie
umgeben, zusammenwirkt.

Behandlungsmaschine nach den Ansprichen 6
und 12 kombiniert, dadurch gekennzeichnet,
dass die Behandlungsvorrichtungen (22) in Dre-
hung zu der Endloskette um eine im Wesentlichen
zu der Hauptebene der Endloskette senkrecht ste-
hende Achse beweglich sind.

Behandlungsmaschine nach Anspruch 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Greifeinheiten
(14) und die Behandlungsvorrichtungen (22) ab-
wechselnd auf der Endloskette angeordnet sind, so
dass jede Behandlungsvorrichtung (22) zwischen
zwei benachbarten Greifeinheiten (14) eingescho-
ben ist, und dadurch, dass jede Behandlungsvor-
richtung (22) in aktiver Stellung mit Objekten der
zwei benachbarten Einheiten, welche sie umgeben,
zusammenwirkt.

Behandlungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass sie
zur Behandlung von Behéltern (11) bestimmt ist,
und dass jede Behandlungsvorrichtung (22) minde-
stens einen Schnabel (24) zum Spritzen eines Spul-
fluids und einen Schnabel (26) zum Spritzen eines
Reinigungsprodukts zu den Behéltern umfasst.

Behandlungsmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass Behand-
lungsvorrichtungen (220; 221) an dem Chassis der
Maschine befestigt und den Zonen gegeniiber an-
geordnet sind, welche von den Objekten wahrend
ihres Verlaufs durchlaufen werden.

Behandlungsmaschine nach Anspruch 18, da-
durch gekennzeichnet, dass sie eine Ladezone
und eine Entladezone der Objekte umfasst, minde-
stens eine Stellungswechselzone der Greifeinhei-
ten (140) zwischen der Ladezone und der Entlade-
zone, und dass die Behandlungsvorrichtungen
(220; 221) zwischen der Ladezone der Objekte und
einer Stellungswechselzone der Greifeinheiten
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(140) und/oder zwischen einer Stellungswechsel-
zone der Greifeinheiten (140) und der Entladezone
angeordnet sind.

Behandlungsmaschine nach Anspruch 19, da-
durch gekennzeichnet, dass sie mindestens zwei
Stellungswechselzonen der Greifeinheiten (140)
zwischen der Ladezone und der Entladezone um-
fasst, und dadurch, dass die Behandlungsvorrich-
tungen (220; 221) zwischen mindestens zwei auf-
einander folgende Stellungswechselzonen der
Greifeinheiten (140) eingeschoben sind.

Behandlungsmaschine nach einem der Anspriiche
18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass sie zum
Erhitzen von Vorformen (110) von Behéltern be-
stimmt ist, und dass Behandlungsvorrichtungen
(220; 221) aus Mitteln zum Erhitzen der Vorformen
bestehen.

Claims

Machine for treating objects (11; 110), particularly
hollow bodies such as containers or container pre-
forms, of the type comprising a series of worksta-
tions (12; 120) which can move in a path on a loop-
shaped circuit and each of which comprises a
grasping system (16; 160) intended to grip an object
(11; 110) at a loading point and return it at an un-
loading point in the path, of the type in which, be-
tween the loading and unloading points, the object
(11; 110) is moved relative to the workstation (12;
120) by the gripping system (16; 160) from an initial
loading position to at least one treatment position
and then to a final unloading position, of the type in
which the machine comprises treatment devices
(22; 220; 221) for treating the objects grasped by
each workstation, of the type in which each work-
station is equipped with a gripping unit (14; 140)
comprising at least two gripping systems (16; 160),
and of the type in which the gripping unit (14; 140)
is able to move with respect to the workstation be-
tween at least a first position, for which a first object
carried by a first system (16; 160) of the unit (14;
140) is in its initial position while a second object
carried by a second system (16; 160) of the unit (14;
140) is in a treatment position, and a last position
for which the first object is in a treatment position
while the second object is in its final position, char-
acterized in that, between the loading and the un-
loading of an object, the path followed by said object
involves a number of passes round the circuit which
number is comprised between the number of grip-
ping systems (16; 160) of each treatment unit (14;
140) and the integer immediately below.

Treatment machine according to Claim 1, charac-
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terized in that, at each pass past the loading point,
each gripping unit (14; 140) is capable of picking up
one object.

Treatment machine according to either one of the
preceding claims, characterized in that each grip-
ping unit (14; 140) is able to move in rotation with
respect to the associated workstation (12; 120)
about an axis (An) tangential at a given point to the
direction of the path of the workstation (12; 120) at
this point.

Treatment machine according to any one of the pre-
ceding claims, characterized in that each gripping
unit (14; 140) is able to move sequentially between
at least as many discrete positions as each gripping
unit (14; 140) has gripping systems (16; 160).

Treatment machine according to any one of Claims
1to 4, characterized in that the initial and final po-
sitions of each object (11; 110) with respect to the
workstation carrying it are identical.

Treatment machine according to any one of Claims
1 to 5, characterized in that the workstations (12;
120) are secured to a drive device consisting of a
rotary carousel (10; 100) of the machine.

Treatment machine according to any one of Claims
1 to 5, characterized in that the workstations (12;
120) are secured to a drive device consisting of an
endless chain.

Treatment machine according to one of Claims 6
and 7, characterized in that it is intended for treat-
ing containers (11) and in that each gripping unit
(14) comprises two gripping systems (16) each of
which carries a container more or less via its open
end, in that the containers are arranged in opposite
directions along two parallel axes contained in a ra-
dial plane of the drive device and which are offset
on each side of the axis of rotation (An) of the unit
(14), and in that the positions of the two containers
in the direction of their axes partially overlap.

Treatment machine according to Claim 8, charac-
terized in that, in the initial position and in the final
position, the containers are in a vertical position with
the open end downwards so as to undergo a first
and a last rinsing treatment.

Treatment machine according to one of Claims 8
and 9, characterized in that, in the treatment po-
sition, the containers are in a vertical position with
the open end upwards in order to undergo an inter-
mediate cleaning treatment during which a cleaning
product is injected into the container.
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Treatment machine according to any one of Claims
1 to 10, characterized in that the treatment devic-
es (22) follow the path of the workstations (12) and
in that each device (22) is able to move with respect
to the adjacent workstations (12) between a clear
position and an active position in which it is able to
collaborate with at least one of the objects carried
by one of the gripping units (14).

Treatment machine according to Claim 11, charac-
terized in that each treatment device (22) compris-
es at least two treatment means (24, 26) intended
each to collaborate with one object, the two objects
being carried respectively by two adjacent worksta-
tions (12).

Treatment machine according to Claims 5 and 12
taken in combination, characterized in that the
treatment devices (22) are able to move in rotation
with respect to the carousel (10; 100) about an axis
more or less parallel to the axis (AO) of rotation of
the carousel.

Treatment machine according to Claim 13, charac-
terized in that the gripping units (14) and the treat-
ment devices (22) are arranged more or less on one
and the same circle about the axis of rotation (AQ)
of the carousel, and in that each treatment device
(22) is interposed between two adjacent gripping
units (14), and in that, in the active position, each
treatment device (22) collaborates with objects from
the two adjacent units flanking it.

Treatment machine according to Claims 6 and 12
taken in combination, characterized in that the
treatment devices (22) are able to move in rotation
with respect to the endless chain about an axis
more or less perpendicular to the main plane of the
endless chain.

Treatment machine according to Claim 15, charac-
terized in that the gripping units (14) and the treat-
ment devices (22) are arranged in alternation on the
endless chain such that each treatment device (22)
is interposed between two adjacent gripping units
(14) and in that, in the active position, each treat-
ment device (22) collaborates with objects of the
two adjacent units which flank it.

Treatment machine according to any one of Claims
12 to 16, characterized in that it is intended for the
treatment of containers (11), and the treatment de-
vices (22) each comprise at least one tip (24) for
spraying a rinsing fluid and a tip (26) for spraying a
cleaning product towards the containers.

Treatment machine according to one of Claims 1 to
10, characterized in that treatment devices (220;
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221) are fixed to the chassis of the machine and are
arranged facing the areas travelled by the objects
as they are conveyed.

Treatment machine according to Claim 18, charac-
terized in that it comprises an object loading zone
and an object unloading zone, at least one zone for
changing the position of the gripping units (140) be-
tween the loading and unloading zones, and the
treatment devices (220; 221) are arranged between
the object loading zone and a zone for changing the
position of the gripping units (140) and/or between
a zone for changing the position of the gripping units
(140) and the unloading zone.

Treatment machine according to Claim 19, charac-
terized in that it comprises at least two zones for
changing the position of the gripping units (140) be-
tween the loading and unloading zones and in that
treatment devices (220; 221) are interposed be-
tween at least two successive zones for changing
the position of the gripping units (140).

Treatment machine according to one of Claims 18
to 20, characterized in that it is intended for heat-
ing container preforms (110), and treatment devices
(220; 221) consist of means for heating the said pre-
forms.
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