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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Uber-
wachung des individuellen ProzeRverlaufs von Trans-
portbehaltern fiir metallische Schmelze, insbesondere
des Prozefverlaufs zwischen dem Schmelzaggregat
und der Giel3station, sowie ein System hierzu.

[0002] Transportbehalter fur metallische Schmelze
dienen als Uberbriickungsmittel der Wege zwischen
Schmelzaggregat, beispielsweise einem Elektrolichtbo-
genofen oder Konverter, und der Giel3station, beispiels-
weise einer StranggiefRanlage. Die metallurgische
Nachbehandlung von Stahl wird in der heutigen Zeit we-
niger im Schmelzaggregat, sondern weitgehend in der
GieRRpfanne in nachgeschalteten sekundarmetallurgi-
schen Behandlungsstationen vorgenommen. Nach Ent-
leeren der Schmelze in den Verteiler der Stranggiel3an-
lage gelangt die GieRpfanne - evtl. nach einer kurzen
HeilRreparatur - zurtick zu ihrem Ausgangspunkt, und
ein neuer Arbeitszyklus beginnt.

[0003] Derartige Pfannen sind mit Feuerfestmaterial
ausgemauert, um die Schmelze beim Transport zu iso-
lieren und somit einen geringen Warmeverlust insbe-
sondere wahrend der relativ langen Giel3- und Hange-
zeiten an der GieRstation zu gewabhrleisten. In Abhan-
gigkeit des VerschleilRgrades des Feuerfestmaterials
kommt es zu einer Erhéhung des Warmeverlustes der
Pfanne, wobei dieser Warmeverlust beim Giel3prozef}
ermittelt und durch Einbringen von Uberhitzungsener-
gie in die Schmelze ausgeglichen werden muf3.

[0004] Derartige VerschleiRprozesse sind individuell
abhangig von der Anzahl der Arbeitszyklen, aber auch
von der jeweiligen Prozessroute jeder Pfanne, die be-
stimmt wird von den Verweilzeiten des Stahls in der
Pfanne als Folge von Transportzeit, Wartezeiten zwi-
schen den Prozessstufen oder den Behandlungszeiten
innerhalb der Prozessstufen. Auch die Behandlungs-
temperaturen nehmen Einfluss auf den VerschleiRgrad.
[0005] Ausgehend von diesen Daten kénnen Riick-
schliisse gezogen werden auf den Zustand der Feuer-
festausmauerung und somit auf den spezifischen War-
meverlust der Pfanne. In Abhéngigkeit davon wird die
notwendige Temperatureinbringung in die Schmelze vor
dem GielRen berechnet. Zudem ist in Abhangigkeit der
Anzahl der Arbeitszyklen sowie der Uberwachung des
individuellen Prozessverlaufs der Zeitpunkt fir die Neu-
zustellung der Pfanne mit Feuerfestmaterial bestimm-
bar.

[0006] Bisheristes Ublich, die individuellen Daten, die
die Route einer bestimmten Pfanne ausmachen, durch
Bedienungsmaterial an den jeweiligen Prozessstufen
manuell aufzunehmen und dann Rickschlusse auf die
oben genannten Faktoren zu ziehen. Diese Vorgehens-
weise ist personalaufwendig und fehlertrachtig.

[0007] Die PAJ-62 252 663 beschreibt ein Verfahren
und eine Anlage zur Uberwachung von Transportbehl-
tern fir geschmolzenes Metall entlang eines Prozess-
weges. Es bleibt aber offen, ob die Pfannen individuell
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erfasst werden oder ob nur beispielsweise in der Fill-
bzw. Giel3position Uber der Kokille das Vorhandensein
einer Pfanne registriert wird.

[0008] Eine solche Anlage und ein solches Verfahren
sind auch durch die EP-A-0 027 237 bekannt geworden.
Zur Identifizierung von Giefl3formeinheiten entlang einer
Giel3stralRe weisen die Giel3formen eine Kodiervorrich-
tung auf, die in verschiedenen Stationen von einem Le-
segerat gelesen oder abgetastet werden kann. Hiervon
ausgehend liegt der Erfindung demnach die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und ein System gattungsgema-
Rer Art zu schaffen, mit dem eine Uberwachung des in-
dividuellen Prozessverlaufs eines jeden Transportbe-
halters automatisch erfolgt.

[0009] Hierzu wird verfahrensgemal vorgeschlagen,
dass jeder einzelne Transportbehalter automatisch
identifiziert wird durch Ermittlung der Daten mindestens
eines an jedem Transportbehalter angebrachten indivi-
duellen Informationstrégers bei der Vorbeibewegung
des Transportbehalters an mindestens einer, bevorzugt
mehreren, ortsfest angeordneten Stationen entlang der
Prozessroute, sowie dem selbstandigen Weiterleiten
dieser kombinierten Ort-Behalter-Informationen an ein
Auswertesystem zur rechnergestutzten Ermittlung der
Transportbehalterlogistik und der Parameter fir nach-
folgende Prozesse.

[0010] Die aufgenommenen Daten von einen Behal-
ter an einem bestimmten Ort dienen als Datenbasis fir
ein Rechnermodell. Hier wird Uber den individuellen
ProzeRverlauf und Abfolge von Zeiten rechnerisch bei-
spielsweise der Zustand der Feuerfestausmauerung
des Transportbehalters bzw. der spezifische Warmever-
lust der Pfanne bestimmt und in Abhangigkeit hiervon
die Parameter fur nachfolgende Prozesse, insbesonde-
re die Einstellung der Uberhitzungstemperaturen beim
Giel3en jeder Schmelze und der Zeitpunkt der Neuzu-
stellung des Transportbehélters mit Feuerfestmaterial,
ermittelt.

[0011] Das vorgeschlagene System umfaf3t hierzu in-
dividuelle Informationstrager, mit denen die jeweiligen
Transportbehalter zu ihrer Identifizierung versehen
sind, mindestens eine Station, die entlang der
ProzeRroute der Transportbehalter angeordnet ist - vor-
zugsweise an den jeweiligen Behandlungsstationen der
Schmelze -, wobei diese Stationen mit Mitteln versehen
sind zur Ermittlung der Daten, die sich auf den Informa-
tionstragern der Transportbehalter befinden, wobei sich
die Transportbehalter mit einem vorgegebenen Abstand
an den Stationen vorbeibewegen oder beabstandet
hierzu fiir einen bestimmten Zeitraum warten, sowie mit
Mitteln zur selbstandigen Weiterleitung dieser Informa-
tionen an rechnergestitzte Auswertesysteme.

[0012] Nach einer ersten bevorzugten Ausfiihrungs-
form des Systems weisen die Transportbehalter selbst
die Mittel zur Ubertragung von - kodierten - Daten an
die jeweiligen Stationen auf, vorzugsweise in Form von
Transpondern nach Anspruch 5. Insbesondere wird ein
Transponder auf Basis von Mikrowellen vorgeschlagen.
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Die Identifikationsdaten werden im Transponder, deram
Transportbehélter angeordnet ist, gespeichert und bei
Annaherung an die jeweilige Station zu dieser lbertra-
gen. Der Abstand zwischen Transportbehalter und Sta-
tion kann zwischen 3 und 10 m betragen. Sowohl der
Transponder als auch die Station sind mit einem den
rauhen Umgebungsbedingungen angepalten thermi-
schen und mechanischen Schutz versehen.

[0013] Nach einer zweiten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemaRen Systems sind die Stationen mit Aus-
lesemitteln fiir kodierte Daten auf den Informationstra-
gern versehen. Denkbar sind hier beispielsweise auch
Strichcodierungen, die von Kameras an den Stationen
gelesen werden. Eine bevorzugte Ausfihrungsform als
thermische Musterauswertung wird in den Anspriichen
5 bis 7 vorgeschlagen.

[0014] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriuchen und aus
der nachfolgenden Beschreibung. Hierbei zeigen:

Figur 1 eine erste Ausflihrungsform des Systems mit
einem Transponder am Transportbehalter;

Figur 2  eine zweite Ausfiihrungsform des Systems
auf Grundlage einer thermischen Musteraus-
wertung.

[0015] Figur 1 zeigt eine Gielstation 1 mit zwei

GieRRpfannen 2a, 2b, die an einem gemeinsamen Pfan-
nendrehturm 3 fir einen SequenzgielRprozell aufge-
héngt sind. Der Pfannendrehturm ermdglicht die ge-
naue und schnelle Positionierung der jeweiligen Pfanne
iber dem Verteiler 4. Uber den Verteiler 4 bzw. {iber ein
Tauchrohr 5 flieRt Schmelze 6 in die unterhalb des Ver-
teilers angeordnete Kokille 7 zur Formgebung der
Schmelze als Bramme, Knippel etc.

[0016] An ihrer AuBRenfliche bzw. Mantel ist jede
Giellpfanne 2a, 2b mit einem Mikrowellen-Transponder
8 versehen. Es handelt sich um eine Sende- und Emp-
fangseinrichtung, die nach einer empfangenen und aus-
gewerteten Anfrage von einer Station, hier mit 9 be-
zeichnet, eine Antwortim Umfang der jeweiligen gespei-
cherten Behélterdaten an diese erteilt. Die Kommunika-
tion zwischen Transponder 8 und Station 9 mit entspre-
chendem Anfragesystem ist hier Uiber ein Strahlenbtin-
del 10 sichtbar gemacht. Durch die Identifizierung der
jeweiligen Pfanne werden auf Basis der im Prozel3ver-
lauf gesammelten Daten Riickschliisse beispielsweise
auf den VerschleiRgrad der Feuerfestmaterialzustellung
der Pfanne gezogen und mittels eines Rechnermodells
die notwendigen Schmelzetemperaturen fir eine siche-
re Gieltemperatur berechnet und beim Abstich im
Schmelzaggregat eingestellt.

[0017] Bei einer zweiten Ausfiihrungsform (Figur 2)
liest eine Thermokamera 11 ein individuelles thermi-
sches Muster aus. Hierzu wird an den Pfannenmantel
12 in einem Abstand von etwa 100 mm mit Hilfe von
Befestigungselementen 13a, 13b eine Platte 14 - bei-
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spielsweise mit Abmessungen von 1200 mm Héhe und
500 mm Breite - angebracht. Die Platte selbst ist aus
Feuerfestmaterial gefertigt. Um durch natirliche Kon-
vektion der vorbeistreichenden Luft eine Verminderung
der Plattenoberflachentemperatur zu erhalten, ist die
Platte an ihrer vom Pfannenmantel abgewandten Seite
mit gerippten metallischen Elementen 15 versehen.
Hierdurch werden Oberflachentemperaturen der Platte
zwischen 80 und 100°C erreicht, wahrend der Pfannen-
mantel Oberflachentemperaturen von etwa 200°C auf-
weist.

[0018] Eine solche Platte 14 ist mit einem fir jeden
Behalter individuellen Muster vorsehen (Figuren 3 und
4). Mittels der Thermokamera wird das jeweilige thermi-
sche Muster ausgelesen, wenn sich eine Pfanne in der
Nahe einer Thermokamera befindet, die an den jeweili-
gen Prozelstationen angeordnet sind, beispielsweise
der Schmelzstation, der Station zur Sekundarbehand-
lung der Schmelze sowie der Gief3station entsprechend
Figur 1. Das aufgenommene thermische Muster wird
von dieser Kamera 11 an ein Auswertesystem 16 wei-
tergeleitet, in das die Ergebnisse der anderen Muster
der verschiedenen Stationen ebenfalls eingehen, hier
mit 17 bezeichnet. Mittels eines Rechnermodells wer-
den diese Muster verarbeitet, und aus den gewonnenen
Daten Riickschllsse auf beispielsweise den Zeitpunkt
der nachsten Feuerfestzustellung der Pfanne gezogen
oder die Einstellungen fir weitere Prozesse ausgerech-
net und als Stellgrofie (18) an die entsprechenden Vor-
richtungen gegeben, beispielsweise an das Schmelzag-
gregat zur Einstellung der entsprechenden Uberhit-
zungstemperaturen. Diese Datenbasis ist nicht nur zur
Verwendung der Berechnungen fiir Neuzustellungen
der Pfannen und Berechnungen der Uberhitzungstem-
peraturen beschrankt. Denkbar ist die Berechnung aller
GrofRen, die in die Pfannenlogistik eingehen. Wird bei-
spielsweise ein Ausfall einer der Pfannen beobachtet,
kann der ProzeRverlauf der anderen Pfannen koordi-
niert und an die neue Situation angepalf3t werden.
[0019] Die Figuren 3 und 4 zeigen jeweils eine Platte
114, 214, die als Informationstrager bei der thermischen
Musterauswertung dient. Die Platte 114 nach Figur 3
weist ein vorgerastertes Muster 115 auf, wobei durch
die unterschiedliche Wahl von Durchbrichen - hier wird
beispielhaft nur ein Durchbruch mit 116 bezeichnet - ein
individuelles Muster entsteht, das jeweils fiir eine Pfan-
ne charakteristisch ist. Die Platte nach Figur 3 ist da-
durch gekennzeichnet, daR ihr Muster in der ersten und
vierten Zeile von oben jeweils in der rechten Spalte kei-
nen Durchbruch aufweist. Die linke Spalte jeder Platte
weist in jedem perforierten Fenster Durchbriiche auf
und dient als Referenzspalte 117, 217. Die Platte nach
Figur 4 ist in dieser Gegenuberstellung nicht individua-
lisiert. Derart an dem Pfannenmantel befestigt, erlauben
diese Platten die Sicht auf den Pfannenmantel durch die
jeweiligen Durchbriiche. Eine an den Stationen ange-
brachte Thermokamera erkennt bei Annaherung einer
Pfanne ein thermisches Muster, welches sich aus hei-
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Ben Bereichen und kiihleren Bereichen zusammen-
setzt, je nachdem, ob der jeweilige Durchbruch den
Blick auf den Pfannenmantel zulaft.

[0020]

Das aktuell aufgenommene Videobild wird -

wie in Figur 2 beschrieben - einem Auswertesystem zu-
gefiihrt. Zum einen wird anhand der Anzahl und Anord-
nung der Durchbriiche in der Platte bestimmt, um wel-
che Pfanne es sich handelt, zum anderen kénnen selbst
Uber die Ausbildung des Thermobildes schon Riick-
schliisse Uber die Beschaffenheit der Feuerfestaus-
mauerung gezogen werden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Uberwachung des individuellen Pro-
zessverlaufs von Transportbehaltern fir metalli-
sche Schmelze, insbesondere des Prozessverlaufs
zwischen dem Schmelzaggregat und der Gief3sta-
tion,

gekennzeichnet durch folgende Schritte
automatische Identifizierung jedes einzelnen
Transportbehalters (2a, 2b, 12) durch Ermittlung
der Daten mindestens eines an jedem Transportbe-
hélter angebrachten individuellen Informationstra-
gers (8, 14, 114, 214) bei der Vorbeibewegung oder
zeitweisen Wartens des Transportbehalters an min-
destens einer ortsfest angeordneten Station (9, 11)
entlang der Prozessroute,

selbststédndige Weiterleitung dieser kombinierten
Ort-Behalter-Informationen an ein Auswertesystem
(16) zur rechnergestutzten Ermittlung der Trans-
portbehalterlogistik und der Parameter fiir nachfol-
gende Prozesse in Abhangigkeit des individuellen
Prozessverlaufs eines jeden Transportbehalters.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Daten des Prozessverlaufs von
StahlgieRpfannen (2a, 2b, 12) nach Route und Zeit-
intervallen von dem Schmelzaggregat bis zur Giel3-
station (1) sowie zurlick aufgenommen werden,
dass diese als Datengrundlage in ein Rechnermo-
dell eingehen und in Abhangigkeit davon die not-
wendigen Uberhitzungstemperaturen beim GieRen
jeder Schmelze sowie der Zeitpunkt der Neuzustel-
lung des Transportbehélters mit warmedammen-
dem Material rechnergestutzt ermittelt werden.

System zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1 zur Uberwachung des individuellen Pro-
zessverlaufs von Transportbehaltern fir metalli-
sche Schmelze, insbesondere des Prozessverlaufs
zwischen dem Schmelzaggregat und der Giel3sta-
tion,

umfassend

individuelle Informationstrager (8, 14, 114, 214), mit
denen die jeweiligen Transportbehalter (2a, 2b, 12)
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zu ihrer Identifizierung versehen sind,

mindestens eine Station (9, 11), die entlang der Pro-
zessroute der Transportbehalter angeordnet ist, mit
Mitteln (9a, 11a) zur Ermittlung der auf den Informa-
tionstragern gegebenen Daten der sich an den Sta-
tionen vorbeibewegenden oder an diesen fiir einen
bestimmten Zeitraum wartenden Transportbehalter
sowie

Mittel zur selbststandigen Weiterleitung dieser In-
formationen an rechnergestiitzte Auswertesysteme
(16) zur Bestimmung der Transportbehalterlogistik
und der Parameter flir nachfolgende Prozesse in
Abhangigkeit der aufgenommenen und verarbeite-
ten Daten Uber den jeweils, auf seiner individuellen
Prozessroute verfolgten Transportbehalter.

System nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der jeweilige Transportbehalter Mittel (8) zur
Ubertragung von Daten an die jeweilige Station (9)
aufweist.

System nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die jeweilige Station (11) mit Auslesemitteln
(11a) fur die Daten auf den Informationstrager (14,
114, 214) versehen sind.

System nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Informationstrager eine Sende- und Emp-
fangseinrichtung (8) umfasst, die an dem Trans-
portbehalter (2a, 2b) angebracht ist und die nach
einer empfangenen und ausgewerteten Anfrage
von einer Station eine Antwort im Umfang der Be-
hélterdaten an diese erteilt.

System nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Informationstrager eine Platte (14, 114,
214) umfasst, die mit einem Abstand an dem Mantel
des Transportbehélters angeordnet ist und die mit
einem Muster versehen ist, das den jeweiligen Be-
héalter individualisiert, und dass die Informationsauf-
nahmemittel an den Stationen (11) Kameras (11a)
zum Lesen der individuellen Muster umfassen.

System nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Platte mit einem durch Durchbriiche ein-
gebrachten und individualisierten Muster versehen
ist, und Thermokameras das sich ergebende ther-
mische Muster auslesen.

System nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Platte aus Feuerfestmaterial besteht und
an ihrer vom Transportbehéltermantel abgewand-
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ten Seite mit gerippten metallischen Elementen
(15) belegt ist zur Einstellung einer im Verhaltnis
zum Behéltermantel niedrigeren Temperatur.

Claims

1.

A process for monitoring the individual cycle of
transport containers for metal melts, particularly the
cycle between the smelting plant and the casting
station,

characterised by the following steps

automatic identification of each individual transport
container (2a, 2b, 12) by determination of the data
on at least one individual information carrier (8, 14,
114, 214) affixed to each transport container as the
transport container passes or temporarily halts in
front of at least one permanently fixed station (9, 11)
along the process route,

independent forwarding of this combined location-
container information to an evaluation system (16)
for computer-supported determination of transport
container logistics and parameters for subsequent
processes depending on the individual process cy-
cle of each transport container.

The process according to claim 1,

characterised in that

the data on the process cycle of steel foundry ladles
(2a, 2b, 12) from the smelting plant to the casting
station (1) and back is recorded by route and time
intervals, that this is incorporated as the core data
in a computer model and the superheating temper-
atures necessary for casting each melt and the time
for reloading the transport container with heat insu-
lating material is determined on the basis thereof
with computer support.

A system for implementing the process according
to claim 1 for monitoring the individual cycle of
transport containers for metal melts, particularly the
process cycle between the smelting plant and the
casting station,

including

individual information carriers (8, 14, 114, 214) with
which the respective transport containers (2a, 2b,
12) are provided for identification thereof, at least
one station (9, 11) that is arranged along the proc-
ess route of the transport containers, with means
(9a, 11) for determining the data indicated on the
information carriers of the transport containers
passing by or waiting at such positions for a given
period of time, and

means for independent forwarding of this informa-
tion to computer-supported evaluation systems (16)
for determination of transport container logistics
and of parameters for subsequent processes de-
pending on the recorded and processed data about
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the respective transport container being tracked on
its individual process route.

The system according to claim 3,

characterised in that

the respective transport container is equipped with
means (8) for transferring data to the respective sta-
tion (9).

The system according to claim 3,

characterised in that

the respective station (11) is equipped with readout
means (11 a) for the data on the information carriers
(14, 114, 214).

The system according to claim 4,

characterised in that

the information carrier includes a transmitting and
receiving device (8), which is attached to the trans-
port container (2a, 2b) and which having received
and evaluated an inquiry from a station sends a re-
sponse in the scope of the container data to the sta-
tion.

The system according to claim 5,

characterised in that

the information carrier includes a plate (14, 114,
214) that is arranged on the jacket of the transport
container and at a distance therefrom, and which is
provided with a pattern that uniquely identifies the
respective container, and that the information re-
cording means at the stations (11) include cameras
(11a) for reading the individual patterns.

The system according to claim 7,

characterised in that

the plate is provided with a pattern that is applied
and individualized by perforations, and thermal
cameras read out the thermal pattern resulting
therefrom.

The system according to claim 8,

characterised in that

the plate is made from fireproof material and is coat-
ed on the side facing away from the transport con-
tainer jacket with ridged metallic elements (15) for
setting a temperature that is lower than that of the
container jacket.

Revendications

Procédé de surveillance du cycle individuel de ré-
cipients de transport pour métaux liquides, notam-
ment du cycle entre I'agrégat fondu et la station de
coulée,

caractérisé par les étapes suivantes :
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identification automatique de chaque récipient
de transport distinct (2a, 2b, 12) par détermina-
tion des données d'au moins un support d'in-
formation individuel (8, 14, 114, 214) installé
sur chaque récipient de transport pendant le
passage ou l'attente temporaire du récipient de
transport a au moins une station (9, 11) dispo-
sée a emplacement fixe le long du parcours de
traitement,

communication autonome de ces informations
lieu-récipient combinées a un systeme d'ex-
ploitation (16) pour la détermination assistée
par calculateur de la logistique des récipients
de transport et des parameétres pour les traite-
ments suivants en fonction du cycle individuel
de chaque récipient de transport.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les données du cycle des poches de coulée d'acier
(2a, 2b, 12) sont récupérées suivant le parcours et
les intervalles de temps depuis I'agrégat fondu jus-
qu'a la station de coulée (1) ainsi qu'en sens inver-
se, qu'elles rentrent en tant que base des données
dans un modeéle de calcul et qu'on détermine en
fonction de cela les températures de surchauffe né-
cessaires lors du coulage de chaque coulée ainsi
que le moment de nouvelle passe du récipient de
transport contenant une matiére isolatrice thermi-
que.

Systéme de réalisation du procédé selon la reven-
dication 1 pour le contrdle du cycle individuel de ré-
cipients de transport pour métaux liquides, notam-
ment du cycle entre I'agrégat fondu et la station de
coulée,

comprenant

des supports d'information individuels (8, 14, 114,
214) dont sont équipés les récipients de transport
respectifs (2a, 2b, 12) pour permettre leur identifi-
cation,

au moins une station (9, 11) qui est disposée le long
du parcours de traitement des récipients de trans-
port et comporte des moyens (9a, 11 a) de détermi-
nation des données indiquées sur les supports d'in-
formation des récipients de transport passant de-
vant les stations ou y attendant pendant une certai-
ne durée ainsi que

des moyens de retransmission autonome de ces in-
formations a des systémes d'exploitation (16) as-
sistés par calculateur pour la détermination de la
logistique des récipients de transport et des para-
meétres pour les traitements suivants en fonction
des données récupérées et transformées sur le ré-
cipient de transport suivi individuellement sur son
parcours individuel de traitement.

Systéme selon la revendication 3,
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caractérisé en ce que

le récipient de transport respectif présente des
moyens (8) de transmission de données a la station
respective (9).

Systéme selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

la station respective (11) est pourvue de moyens de
lecture (11a) pour les données du support d'infor-
mation (14, 114, 214).

Systéme selon la revendication 4,

caractérisé en ce que

le support d'information comprend un dispositif
émetteur et récepteur (8) qui est installé sur le ré-
cipient de transport (2a, 2b) et, qui aprés avoir regu
et exploité une demande d'une station, communi-
que a celle-ci une réponse dans le volume des don-
nées sur le récipient.

Systéme selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

le support d'information comprend une plaque (14,
114, 214) qui est disposée a distance de la chemise
du récipient de transport et qui est pourvue d'un mo-
tif individualisant le récipient individuel et que les
moyens de récupération d'information des stations
(11) comprennent des caméras (11a) pour la lecture
des motifs individuels.

Systéme selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

la plaque est pourvue d'un motif individualisé prati-
qué a travers des percées et que des caméras ther-
miques lisent le motif thermique obtenu.

Systéme selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

la plaque est en matiére ignifugée et est équipée,
sur son cété détourné de la chemise du récipient de
transport, d'éléments métalliques cannelés (15)
pour le réglage d'une température plus faible que
celle de la chemise du récipient.
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