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application de ce procédé.

€) a) Procédé de positionnement d'une piéce souple en
feuille sur une surface de support et installation de manuten-
tion faisant application de ce procédé.

b) Selon ce procédé, on saisit la piece {4a) sur le support
de stockage (9) par deux points, dits de saisie (11, 12), on dé-
place ces points suivant des trajectoires paralléles au-dessus
de la surface’de support (8) de telle sorte qu’une extrémité de
la pigce traine sur cette surface, et on relache, indépendam-
ment I'un de l'autre, chacun desdits points de saisie dés que le
bord libre trainant A’B’/C’D’ de la piéce passe par un point
d’alignement respectif (29, 30) de la surface de support (8).

¢) L'invention s’appligue notamment & [alimentation
automatique d'un poste de couture.

Procédé de positionnement d'une piéce souple en feuille sur une surface de support et installation de manutention faisant
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Procédé de positionnement d'une viéce souple en feuil-

le sur une surface de sunport et installation de ma=-

nutention faisant application de ce procé&dé.

La présente invention concerne un procédé
de positionnement d'une piéce souple en feuille telle
qu'une piéce de tissu, sur une surface de support.

L'invention concerne aussi une installa=-
tion de manutention pour la mise en oeuvre de ce
procédé. 7

L'invention a pour but de proposer un
procédé de mise en oeuvre aisée, permettant de déposer
automatiquement, sur un support de réception, dans une
position pré&déterminée, une piéce souple en feuille
prélevée sur un support de stockage ol ladite piéce
souple a &té préalablement déposée dans une position
approximative.

Ce but est atteint conform&ment & l1l'inven~
tion, du fait gqu'on dé&finit sur la surface de support
deux points dits d'alignement, gqu'on saisit la piece
sur le support de stockage, par au moins deux points
dits de saisie, de la piéce, espacés l'un de 1l'autre
et situés, de préférence, le long d'un bord de cette
derniére, on déplace ces points suivant des trajec-
toires sensiblement parallé&les entre elles et s'&ten-
dant au-dessus de la surface de suppbrt de telle
sorte gu'au moins une extrémité de la pilce traine
sur cette surface, et on reldche, indépendamment 1l'un
de l'autre, chacun desdits points de saisie dé&s gu'une
ligne remarquable de la piéce passe par un point
d'alignement respectif de la surface de support,
chagque point d'alignement étant situé sensiblement au
niveau de la trajectoire du point de saisie corres-
pondant.
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Ce procédé est avantageusement mis en oeuvre
dans une installation de manutention qui est caractéri-
sée, conformément & l'invention, en ce qu'elle comprend
un biti sur lequel sont mont&s un support de stockage
pour au moins une piéce souple en feuille, un dispositif
de réception ayant une surface de réception pour rece-
voir une pi&ce souple, et un dispositif de préhension et
de transfert pour saisir au moins deux points, espacés
l'un de l'autre, d'une piéce se trouvant sur le support
pour déplacer ces points au-dessus de la surface de ré-
ception de telle sorte qu'une extrémité de ladite piéce
traine sur cette surface et pour rellcher indépendamment
l'un de l'autre, chacun de ces points d&s qu'une ligne
remarquable de la piéce passe par un point respectif,
dit point d'alignement, de la surface de réception. Cet-
te ligne remarquable est, par exemple, le bord libre
lui-mé&me de la piéce, bord libre délimitant ladite extré-
mité& trainante de la pié&ce. .

Avantageusement, les points d'alignement sont
fixes par rapport au bati.

Avantageusement, le dispositif de réception est
l'organe mobile d'un dispositif de transfert entre un
premief et un second postes.

Avantageusement, l'organe mobile du dispositif
de transfert est sensiblement transparent et les points
d'alignement sont matérialisé&s par des détecteurs opti-
ques, placés sous ladite surface de réception.

Avantageusement, le dispositif de préhension
et de transfert comprend des moyens pour, successivement,
saisir la piéce supérieure de la pile, par son extrémi-
té, dite de pré&hension, située & l'opposé du premier
poste du dispositif de transfert, pour soulever cette
extr&mité d'une certaine hauteur, pour déplacer cette
extrémité au~-dessus du reste de ladite piéce supérieure
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en direction du premier poste du dispositif de transfert,
de maniére a former sur cette pi&ce un pli facilitant son
décollage de la piéce sous~jacente, et pour continuer le
déplacement de ladite extrémité au~dessus de la surface
de ré&ception du dispositif de ré&ception jusqu'd ce gque
ladite ligne remarquable passe par lesdits points d'alignement.
Avantageusement, un espace libre est m&nagé
entre le support et le dispositif de transfert pour per-
mettre le dépliement par gravité de la pi&ce saisie par
‘le dispositif de préhension et de transfert.
Avantageusement, le dispositif de préhension
et de transfert comprend des premiers moyens de préhen-
sion pour saisir l'extrémité de préhension de la piéce
et la soulever d'une certaine hauteur, et, des seconds
moyens de préhension pour saisir cette extrémité soule-
vée et pour la déplacer jusqu'@ l'aplomb de la surface

Qe réception du dispositif de réception.
L'installation conforme & l'invention permet

ainsi d'effectuer 3 la fois le transfert et le position-

nement, une 3 une, de chacune de plusieurs piéces empi-~-

lées dans des positions approximatives str le support de
stockage.,

Cette installation trouve ainsi avantageusenment,
application dans l'alimentation automatique d'un poste
de couture tel que par exemple, un poste de colletage,
une piqueuse, une surjeteuse, etc., en pisce d'étoffe dont
la finition nécessite plusieurs passages dans un poste de couture.

D'autres caractéristiqﬁes et avantages de l'in-
vention seront mieux compris & la lecture de la descrip-
tion qui va suivre d'un exemple de ré&alisation et en se
référant aux dessins annex&s dans lesquels :

- La figure 1, est une vue en perspective d'une
installation de manutention relative 3 un mode de réali-
sation de l'invention .;
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- Les figures 2a & 2d, montrent, chacune, en vue
en coupe verticale suivant le plan II-II de la figure 1
et en &lévation, une phase du fonctionnement de i'ins-
tallation de la figure 1 ;

- La figure 3, est une vue én plan, schématique,
de la figure 1 ; '

- La figure 4, est une vue en plan montrant le
détail d'une pince du chariot de mise 3 plat 16 de l'ins-
tallation de la figure 1 ;

- La figure 5, est une vue én plan de la »nile 3
de piéces a manutentionner ; et )

- La figure 6, est un schéma du circuit de com-
mande de chague »ince du chariot de mise & pnlat, selon
un mode de réalisation de 1'invention.

L'installation de manutention représentée com-
prend (figure 1) un ba&ti 1 sur lequel sont montés un sup-
port plan horizontal 2 pour une pile 3 de piéces de tis-
su telles que piéces de slip 4, des premiers moyens de
préhension pour saisir et soulever d'une certaine hauteur
une extrémité 5 de la piéce supérieure 4a de la pile 3
(figure 2a), et des deuxiémes moyens de pré&hension congus
pour :

(a) Saisir ladite extré&mité 5 soulevée ;

(b) déplacer cette extrémité horizontalement dans une
direction (flé&che f,r figure 2b) telle que cette ex~
trémité 5 surplombe d'abord le reste de la pidce 4a
de manié&re & faciliter le dé&collage de cette piéce
d'avec la piéce immédiatement'sous-jacente 4b grice
3 la formation d'un pli de faible rayon de courbure
6 (figure 2b) ;

(c) Continuer le dé&placement de cette extrémité 5 dans
le méme sens (£;) afin que la pi&ce 4a se déplie °
librement dans un espace libre 7 situé immédiatement
en aval du support (figure 2¢) ; et

(d) Poursuivre ce déplacement afin que la pidce 4a
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dépnliée soit déposée 3 plat sur un support de réception

horizontal 8 situé en aval de l'espace 7 (figure 24).

Selon l'exemple revorésenté, les premiers moyens
de préhension sont du type décrit dans la demandé de
brevet frangais n°® 79 12639 démosée par la demanderesse
le 17 Mai 1979 . Ces moyens comprennent deux pinces 9
et 10 agencées, chacune, pour :

(a) Etre appligu&es avec une certaine pression sur une
zone respective 1l et 12 de l'extrémité 5 de la pie-
ce supérieure 4a de la pile 3 (figure 3) ;

(b) Saisir cette zone 11, 12 par le pincement de la pieé-
ce 4a entre un &lément plan dit de pressage 13 de
la pince 9, 10 et un autre &l&ment en forme de doigt
14 engagé dans une ouverture 15 dudit &lément nlan
13 (figure 2a) ; et

(c) Soulever ladite extrémité 5 de la pidce 4a jusqu'a
une certaine hauteur "h" (figure 2a).

Selon l'exemple représenté, les deuxidmes moyens
de préhension comprennent un chariot 16 mont& déplagable
horizontalement en translation sur deux glissiére hori-
zontales, paralléles entre elles 17 et 18, fix&es sur le
b&ti 1 et s'&tendant depuils un premier poste 19 ou se
trouve le support 2 de la pile 3 jusqu'a un deuxiéme pos-
te 20 ou se trouve le support de réception 8 des piéces
4. Le chariot 16 s'&tend transversalement 3 sa direction
de déplacement de maniére 3 pouvoir surplomber la »nile
de pi&ce 3 sur toute son &tendue transversale 3 ladite
direction de déplacement, lorsque ledit chariot se trouve
au prenier poste 19. Le chariot 16 est muni de deux pin-
ces 21 et 22 positionnées chacune de maniére & surplom-
ber un bord latéral respectif DD', AA' des pi&ces 4 de
la pile 3 lorsgque ledit chariot 16 se trouve au premiexr
poste 19. Chacune des pinceg?l, 22 comprend un doigt 23
articulé autour d'un axe vertical 24 sur le chariot 16 et
un vérin de commande 25a, 25b (repré&sent®& schdmatiquement
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par un trait d'axe sur la figure 1) interposé entre le

doigt 23 et le corp du chariot 16 pour assurer le pivo-

tement dudit doigt 23 sur le chariot 16 entre :

(a) Une position ouverte telle que représentée'én traits
continus sur les figures 1, 2a, et 4, position
pour laquelle l'extrémité libre du doigt 23 pointe
dans le sens allant du deuxié&me (20) au premier pos-
te (19), et

(b) Une position ferm&e telle que représentée en traits
continus sur les figures 2b, 2¢, 2d et 3 et en traits
mixtes sur la figure 4, position pour laquelle l'ex-
trémité libre du doigt 23 est rabattue vers le centre
sur le chariot 16, une languette 23a, venue de plia-
ge, du doigt 23 coopérant avec une languette 16a du
corps du chariot 16 pour constituer deux é&l&ments
de pince susceptibles de serrer entre eux une zone
latérale d'une piéce 4.

Dans l'exemple renr&senté, le support de récep~-
tion 8 est une table circulaire de transfert, montée sur
un nalier 26 du ba&ti 1 a rotation autour de son axe ver-
tical 8a, et associ€e & des moyens moteurs pour son entrainement
en rotation autour de l'axe 8a. Ces moyens moteurs sont
constitués par un galet 3 friction 27 appliqué sur la
table 8 et entrainé& en rotation 3 partir d'un moteur 28
(figure 3). '

La table tournante 8 est réalisée en un matériau
transparent et deux dé&tecteurs optiques 29, 30 sont dis-
posés sous la table 8, chacun en un point fixe du bati 1.

Selon l'exemple représenté&, la table 8 est située
en amont d'une table fixe qui luil est coplanaire 31 et
gui est la table d'un poste de colletage 32 représenté
schématiquement sur la figure 3, poste dans lequel une
collerette - ou bande - est fix&e par couture le long de
la lisiére concave B' C' d'une piéce dé slip 4.

Pour alimenter le poste de colletage 32, la
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présente installation préléve automatiquement un & un

les articles 4 empilés au poste 19. Les viéces de slip

4 sont, au poste 19, empilées les uns sur les autres ap-
proximativement et présentent dés écarts dé position com-
me le montre la figure 5. En pratique, pour prélever tou-
tes les piéces 4 prés des lisiéres AB et CD, il est avan-
tageux de les saisir dans une zone commune d tous ces
articles 4, c'est-i-dire au niveau des parties hachurées
33, 34 de la figure 5. Compte tenu de ces zones de prise
33, 34 des articles 4 imposées par l'imprécision de la
rile 3, il est préférable, en pratigue, de ne pvas colle-
ter (au poste 32), la lisi&re BC qui se trouve dé&formée
pendant sa saisie Qaf les pinces 9, 10 et que l'on ne
Peut pas facilement remettre 3 plat ultérieurement. C'est
l'une des raisons pour lesquelles le colletage est effec-
tué sur la lisiére opposée A'B'C'D' que l'on peut conser-
ver & plat pendant la manutention des pi&ces 4 dans: l'ins-
tallation. Les deux pinces 9 et 10 s'appliguent sur la
pile 3, prélévent et décollent la pidce 4 de cettepihaﬁ.
Les deux pinces de préhension 2 et 10 remontent en décol-
lant la pi&ce 4a de la pile 3 et en soulevant d'une cer-
taine hauteur "h" l'extrémité 5 de cette pidce 4a.

Le chariot 16 muni de pinces 21, 22 permet de
reprendre l'article 4a prélevé par les premlers moyens de
préhension 9, 10, de retourner cet article sur lui-méme
et de le déposer a plat sur la table tournante 8. La fi~-
gure 3 montre que les moyens de préhension 9, 10 saisis-
sent les pié&ces 4 au niveau de la lisiére ABCD ; aprés
retournement de l'article 4 par le chariot de mise & plat
16, la lisiére qui sera en fait oeuvrée sur le poste de
colletage 32 sera la lisiédre A', B', C', D'.

Par ailleurs, il est & noter qu'il est préféra-
ble de retourner la pidce 4a de la pile sur elle-méme
pour éviter le déplacement de la pi&ce 4b lors du décol-
lage (figure 2b). Loxs de la remise & plat de la pigéce 4a
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sur la table 8, la lisiére A', B', C', D' se trouve cor-
rectement dépliée et dé&posée 3 plat alors que la lisiére
ABCD peut encore présenter des plis aprés son dépdt sur
la table tournante.

La figure 2a montre le chariot de mise a plat
16 avangant (fléche f£,) wers l'article 4a tenu dans les
pinces de pré&hension 9, 10.

La figure 2b montre la phase de dé&collement par
retournement de la pi&ce 4a qui est séparée des autres
piéces 4 de la pile 3 sans déplacer ces derniers grdceau
déplacement en sens inverse du chariot 16 (fléche fl)‘

Lors du mouvement aller du chariot de mise &
plat 16, (flé&che fl’ figure 2¢) l'article 4a quitte 1la
pile de stockage 3 et se déplie par gravité avant d'étre
déposé 3 plat sur la table tournante 8.

La figure 2d montre le d&pdt 3 plat de la pidce 4a sur
la table tournante 8.

Les deux détecteurs 29, 30 placé&s sous la table-
tournante 8 déclenchent chacun, au passage du cété de
lisidre, 'respectivement D'C' et B'A', l'ouverture de la
pince 21, 22 correspondante, ce qui permet de licher
l'article 4a dans une position relativement précise sur
la table 8 et de corriger au moins, partiellement sa po-
sition de départ issue de la pile 3. Ce principe permet
d'orienter la lisi&re A'B'C'D' suivant une orientation
prédéterminée par rapport & la ligne de couture fixe 32b
(figure 1) du poste de colletage 32. Cette orienta-
tion constitue une étape nécessaire 3 la pré&sentation
correcte de la lisi&re B'C' de la machine 3 coudre dudit
poste 32.

Dés l'ouverture des deux pinces 21, 22, le cha-
riot 16 s'arréte et repart vers l'article suivant 4b dont
la pré&hension est en cours. Simultanément, la table tour-
nante 8 effectue une rotation de 180° pour transférer la
pidce 4a 3 un poste suivant 35 ol la lisiére A'B'C'D'est
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placée sous les patins 36a en position haute d'un cha-!
riot de transfert & plat 36 déplagable entre le poste 35
et le poste 32.

La table 8 a pour rdle d'assurer 1é relais
entre les deuxiémes moyens de préhension 16, 21, 22 et
le chariot 36 qui transfére l'article 4a devant la ma-
chine & coudre 32a du poste 32. Elle réceptionne les
piéces de slips 4 venant de la pile apnroximative 3. Ces
piéces 4 sont déposées les unes 3 la suite des autres
dans la partie de table 8 située au poste 20 tandis que
l'article 4 précédent se trouve & plat sur l'autre moi-
tié de la table 8 au-dessus de laguelle se trouve la po-
sition de fin de course de retour du chariot 36. Les va-
tins 36a du chariot 36 g'appliquent sur la piéce 4a du
poste 35 et cette pi&ce est emmende par le chariot 36
vers la machine & coudre du poste 32. |

La figure 6 montre le schéma du circuit de com-—
mande des pinces 21, 22 du chariot de mise 3 plat 16. Le
vérin pneumatique 25a, 25b associé 3 chaque pince 21, 22
est commandé 3 partir : (a) d'un signal qgul est &mis par
le détecteunr 29, 30 correspondant lorsque la lisi2re dite
de référence, C'D', A'B'correspondante passe au-~dessus de
ce dernier, et (b) d'un signal émis par un capteur de fin
de course 37 lorsque le chariot 16 se trouve dans sa po-
sition de fin de course au poste 19. Comme le montre la
figure 6, chaque vérin 25a, 25b est alimenté en air com-
primé & partir d'une source 38 par l'intermé&diaire d'un

- digtributeur respectif du type quatre voies deux posi-

tions 3%a, 39%b. Ainsi, lorsqu'une lisidre de référence,
par exemple la lisiére C'D', passe au droit du détecteur
29, la pince 21 est ouverte par la mise en position dé-
ployée du vérin 25a due 3 la commutation du distributeur
3%a sur sa position 40 mettant en pression la chambre 41
du vérin 25a et mettant & l'atmosphire l'autre chambre
42 de ce vérin 25a. La fermeture de la pince 21 est
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Obtenue par la mise en position contractée du vérin 25a,
cette mise en position &tant réalisée par la commutation
du distributeur 3%a sur sa position 43 pour laquelle la
chambre 42 est mise en pression et la chambre 41 mise a
l'atmosphére. }

La commande de l'autre pince 22 se déroule sui-
vant le méme processus, en substituant, dans la descrip-
tion de fonctionnement donnée ci-dessus, au détecteur
29, le détecteur 30, au vérin 25a, le v&rin 25b, et au
distributeur 39%a, le distributeur 39b. .

Entre l'espace libre 7 et la table 8, 11 est
avantageux de placer une parol fixe de guidage 100, in-
clinée vers le bas en direction du poste 19, paroi dont
llextré&mité supvérieure se raccorde 3 la table 8.
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REVENDICATIONS

1. Procé&dé de positionnement sur une surface
de support (8), d'une piéce souple en feuille (4,4a,4b),
prélevée sur un support de stockage (2) ol cette piéce
a été préalablement déposée dans une position approxi-
mative, caractérisé en ce qu'on définit sur la surface
de support (8) deux points dits d'alignement (29,30),
gu'on saisit la piéce sur le support de stockage par

au moins deux points, dits points de saisie (11,12) de
la piéce, espacés l'un de l'autre, et situés, de pré-
férence, le long d'un bord (ABCD) de cette derniére,

on déplace ces points suivant des trajectoires sensi-
blement paralléles entre elles et s'&tendant au-dessus
de la surface de support (8) de telle sorte gu'au moins
une extrémité de la piéce traine sur cette surface, et
on relidche, ind&pendamment, l'un de 1'autre, chacun
desdits points de saisie (11,12) dés gu'une ligne
remarquable (A'B'C'D') de la pi&ce passe par un point
d'alignement (29,30) respectif de la surface de suppoft
(8) ; chaque point d'alignement &tant situé sensiblement
au niveau de la trajectoire du point de saisie corres-
pondant. '

2. Installation de manutention pour la mise

en oeuvre du procédé selon la revendication 1, carac-
térisée en ce gqu'elle comprend un bati (1) sur lequel
sont mont&s un support de stockage (2) pour au moins
une pié&ce souple en feuille (4), un dispositif de récep-
tion (8) ayant une surface de réception pour recevoir
une piéce souple (4a), et un dispositif de préhension
et de transfert (9,10,16,21,22) pour saisir au moins
deux peoints, espacés l'un de l'autre (11,12), d'une
pi&ce (4a) se trouvant sur le support de stockage (2),
pour dé&placer ces points au-dessus de la surface de
réception (8) de telle sorte qu'une extrémité de ladite
pi&ce tralne sur cette surface et pour reladcher indé-
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pendamment l'un de l'autre, chacun de ces points dés
qu'une ligne remarquable (A'B'C'D') de la pi&ce passe
par un point respectif, dit point d'alignement, (29,30)
de la surface de réception.

3. Installation selon la revendication 2,
caractérisée en ce que lé dispositif de réception est
constitué par l'organe mobile (8) d'un dispositif de
transfert, ce dernier &tant muni de moyens moteurs pour
déplacer ledit organe mobile entre un premier et un
deuxiéme postes.

4. Installation selon l'une des revendications
2 et 3, caractérisée en ce gque les points d'alignement
(29,30) sont fixes par rapport au bati (1).

5. Installation selon l'une des revendications
2 8 4, caract®risée en ce que l'organe mobile du dis-
positif de transfert est une table tournante (8).

6. Installation selon l'une des revendiecations
2 3 5, caractérisée en ce gue le dispositif de récep-
tion est une paroi de ré&ception sensiblement transpa—‘
rente (8) et les peoints d'alignement sont matérialisés
par des détecteurs optiques (29,30), placés sous la-
dite paroi de ré&ception. ‘

7. Installation selon l'une des revendications
précédentes, et dans laquelle une pile (3) de piéces
souples (4) est disposée sur le éupport de stockage
(2) , caractérisée en ce que le dispositif de préhension
et de transfert comprend des moyens (9,10,16,21,22)
pour, successivement, saisir la piéce supérieure (4a)
de la pile (3), par son extrémité& (ABCD), dite de
préhension, située 3 1'omwosé du premier poste (20) du
dispositif de transfert (8), pour soulever cette extré-
mit& d'une certaine hauteur (h), pour déplacer cette
extrémité au-dessus du reste de ladite pidce supérieure
en direction du dispositif de réception (8), de ma-
niére & former sur cette piéce un pli (6) facilitant
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son décollage de la piéce sous~jacente (4b) , et conti-
nuer le déplacement de ladite extrémité au-dessus

de la surface de réception du dispositif de réception
(8) jusgu'a@ ce que ladite ligne remarquable (A'B'C'D')
de la piéce (4a) passe par lesdits points d'alignement
(29,30) . '

8. Installation selon l'une des revendications
2 & 7, caractérisée en ce qu'un espace libre (7) est
ménagé entre le support de stockage (2) et le disposi~-
tif de réception (8) pour permettre le dépliement par
gravité de la piéce saisie par le dispositif de préhen-
sion et de transfert.

9. Installation selon l'une des revendications
2 3 8, caractérisée en ce que le dispositif de préhen-
sion et de transfert comprend des premiers moyens de
préhension (9,10) pour saisir 1l'extrémité de pré&hension

‘de la piéce (4a), et la soulever d'une certaine hauteur

(h), et, des seconds moyens de préhension (16,21,22)
pour saisir cette extrémité soulevée et pour la dépla-

Y

cer jusqu'a l'aplomb de la surface de réception (8)

du dispositif de récention.

10, Procédé selon la revendication 1 ou ins-
tallation selon l'une des revendications 2 3 9,
caractérisé en ce gque la ligne remarquable de la
pidce (4a) est constituée par le bord libre (A'B'C'D')

délimitant ladite extr&mité trainante de la piéce (4a).
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