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@ Procédé de découpage d'un matériau en plague ou enfeuille.

@ Un procédé de découpage de piéces dans un matériau
en plaque ou en feuille, qui comprend le placement de
gabarits (1, 2) ayant les formes et dimensions des piéces, la
reconnaissance des formes, dimensions, orientations et
positions respectives des gabarits au moyen de signes
distinctifs et ie découpage dudit matériau salon lesdits
gabarits comprend en outre la détection des chevauche-
ments éventuels de gabarits et al modification de 1a découpe
dans les zones de chevauchement (3), soit en découpant
selon un segment de droite (6) joignant les points d’intersec-
tion des contours des gabarits se chevauchant, soit en
découpant selon une ligne moyenne (9) équidistante des

contours des gabarits joignant les points d'intersection (4, 5)
des contours des gabarits se chevauchant, soit encore en
découpant selon le contour (7. 8) de I'un ou l'autre des
gabarits, les choix de types de découpe dans les zones de
chevauchement étant effectués pour chaque cas de che-
vauchement en fonction du type de gabarit et de la partie du
contour du gabarit concernée, et pouvant étre consignés
dans une liste des types de découpe possibles qui peut étre
consultée immediatement aprés la détection et I'identifica-
tion des chevauchements. Ces opérations sont avantageuse-
ment effectuées par un ordinateur.
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La présente invention concerne un procédé de découpage de piéces dans un
matériau en plaque ou en feuille, notamment des peaux d'animaux ou du tissu, selon
des gabarits ayant des formes et dimensions prédéterminées.

On connait de nombreux procédss de découpage de piéces dans un matérisu en
plaque ou en feuille selon des gsbarits ayant des formes el dimensions
predéterminées. Un pleceur dispose sur la feuille ou la pleque de matériau des
gabarits ayant les formes et dimensions des pitces en évitant en général de les faire
se cheveucher, et on procéde ensuite au découpage du matériau selon les contours
définis par lesdits gabarits.

Cependant, pour certeines applications perticuliéres, i1 peut s'avérer acceplable
voire souhaitable de prévoir des chevauchements de gabarits lors du placement, par
exemple pour économiser du matériau, lorsque ces chevauchements ne nuisent pas
de fagon significative & la qualité du produit finsl. |

Par ailleurs, des chevauchements de gabarits peuvent résuller d'un placement
imprécis, ou d'une erreur liée au systéme de saisie de la position des gabarits
lorsque T'utilisation d'un te} systéeme fait partie du processus de découpage, avant le
découpage proprement dit.

Avec les procédés de V'art antérieur, deux cas peuvent ss présenter en cas de
chevauchement. )

Si 18 découps est effectuée & V'emporie-piécs, la premiére pitce découpés est
bonne, et la deuxiéme présente un défaut, mais i1 est difficile de choisir de fagon
simple et slre 'ordre de découpage des pieces.

Si 1a découpe est automatique, par exemple per laser ou jet d'esu, les deux piéces
sont découpées entiérement et leur inlersection est perdue pour T'une comme pour
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Taulre de ces piéces. Elles présenteront donc chacune le défaut complet
correspondant & la marque de 1'autre. C'est ce qui est illusiré sur les Figures Ha et
Sb ci-jointes : sur la Figure Sa, deux gabarits 1 et 2, represeniés partieliement,
ont des contours qui se superposent en des points d'intersection 4 et 5 st présente-nt
une zone de chevauchement 3, hachurée ; la Figure Sb représente partieliement les
pieces 1' et 2' du matériau en plaque ou en feuille découpées automatiquement selon
les procédés de l'art entérieur. Les pidces 1' et 2', correspondant respectivement
aux gabarits 1 et 2, présentent chacune le défaut complet correspondant & la marque
de 1'sutre, et la piéce 3', correspondant & 1s zone de chevauchement 3, est perdue
pour 1'une comme pour V'autre des pitces 1' et 2.

L'un des buts de 1a présente invention est de proposer un procédé de découpage
sutomatiqus qui permette de choisir & 1'avance les conséquences du chevauchement
d'au moins deux gabarits, qu'il soit volontaire ou non.

Selon la présente invention, un procédé de découpege, notamment automatique, de
piéces dans un matériau en plague ou en feuille, qui comprend le placement de
gabarits ayant les formes et dimensions desdites piéoces, 1a reconnaissance des
formes, dimensions, orientations et positions respectives des gabarits sur 1a plaque
ou la feuille dedit matérisu au moyen de signes distinctifs caractéristiques de leurs
formes et dimensions regpectives, et e découpage dudit matériau en plaque ou en
feuille selon les contours définis par lesdits gabarits, comprend en outre la
détection des chevauchements éventuels de gabarits et 1a modification de le découpe
dens les zones de chevauchement de gabarits, soit en découpant selon un segment de
droite joignant les points d'intersection des contours des gabarits se chevauchant,
soit en découpant selon une ligne moyenne équidistante des contours das gabarits
joignant les points d'intersection des contours des gabarits se chevauchant, soit
encore en découpant selon le contour de 1'un ou V'sutre des gabarits se chevauchant,
les choix de types de découpe dans les zones de chevauchement étant effectués pour
cheque cas de chevauchement en fonction du type de gabarit et de la partie du contour
du gebarit concernée, et pouvani étre consignés dans une liste des types de découpe
possibles qui peut &tre consultée immédietement eprés le détection et
1'identification des cas de chevauchemsnt. '

Selon une variante avantageuse de la présenie invention, Vensemble ou une
partie des opérstions de reconnaissance des signes distinctifs caractéristiques
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prévus sur les gabarits, de détection des zones de chevauchement, de consultstion de
la liste des types de découpe possibles et de choix des types de découpe dans les zones
de chevauchement en vue du découpsge dudit matériau en plaque ou en feuﬁ]e, ainsi
que le pilotage du découpege proprement dit peuvent &tre effectués psr un
ordinateur chargé d'un logiciel approprié. Pour ce faire, la liste des types de
découpe possibles peut &tre chargée dens une mémaire électronigue et/ou sur tout
support de stockage d'information tels que, par exemple, bandes ou disques
magnetiques ou disques durs, dont e contenu puisse étre lu par 'ordinateur.

Dans certains cas, il peut &tre intéressant de laisser le choix du type de découpe
a V'opérateur qui dispose les gaberils sur le matériau. Pour cela, et selon la
presente invention, il disposera un ou des signes distinctifs supplémentaires a des
endroits voulus, éventuellement sur le gabarit lui-méme, caractéristiques du mode
de découpe souhaitée dans une ou plusieurs zones de chevauchement. Les deux
meéthodes de choix peuvent Btre ulilisées simultanément d'une maniere
complémentaire.

D'autres caractéristiques et avantages de la présente invention apparaitront
mieux & la lecture de la description suivante donnée & titre d'exemples non
limitatifs des formes possibles de réalisation de I'invention, en regard des dessins
ci-joints et qui fera bien comprendre comment 1'invention peut élre réalisée.

Sur les dessins :

La Figure 1 représente deux gabarits se chevauchant ;

La Figure 2 est un oganigramme des différentes étepes du procédé selon

I'invention ;

La Figure 3 est une vue agrandie de deux gabarits se chevauchant ;

La Figure 4 est une vue agrandie de deux sutres gabarits se chevauchant ;

Les Figures Sa et Sb illustrent un mode de découpe automatique classique en cas

de chevauchement de gabarits;

Les Figures 6a et 6b mustrent un premier mode de découpe sslon la presente

invention en cas de chevauchement de gabarits;

Les Figures 7a et 7b illustrent un deuxiéme mode de découpe selon 1a présente

invention en cas de chevauchement de gabearits;

Les Figures 8a et 8b illustrent un troisieéme mode de découpe selon la présente

invention en cas de chevauchement de gabarits.
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Sur la Figure 1, deux gabarits 1 et 2 ont &té placés de fagon telle qu'ils aient une
zone de chevauchement 3, hachurée sur la figure, et que leurs contours respectifs
se superposent en deux points d'intersection 4 et 5. Les gabarits 1 et 2 sont munis
ds signes distinctifs A, B, C, D et A", B', C' D' caractéristiques de lsurs formes et
dimensions respectives.

L'organigremme de la Figure 2 {llustre les différentes étapes du procéde selon
T'invention. Seuls la partie de cst organigremme comprise dans lg cedre en trait
mixte, ainsi que la prise en compte des choix effectués dans les zones de
chevauchement, soulignée dans le 1ibél1é de 1'étape correspondante, correspondent &
I'invention. Si 'ensemble de ces étapes est assuré par un ordinateur, la liste des
types de découpe possibles peut &tre chargée dans une mémoire €lectronique et/ou
sur tout support de stockags d'information tels qus, per exemple, bandes ou disques
magnétiques ou disques durs, dont 1e contenu puisse &tre lu par 1'ordinateur.

Sur 1'exemple de la Figure 3 on retrouve les gabarits 1 et 2, ainsi que des
contours respectifs 7 et 8 définissant une zone de chevauchement 3, hechurée sur la
figure, et se superposant sux poinis d'intersection 4 et 5. Des instructions sont
contenues dans 1a liste des découpes possibles en zone de chevauchement pour savoir
si le découpage doit se faire, dans la zone de chevauchement, selon le contour 7 du
gabarit 1, ou selon le contour 8 du gabarit 2, ou encore selon un segment de droite
6 joignant les points d'intersection 4 et 5 des contours des gabarits 1 et 2.

Sur V'exemple de la Figure 4, on retrouve les gabarits 1 et 2, les contours
respectifs 7 et 8 définissant une zone de chevauchement 3, hachurée sur la figure,
et se superposant aux points d'intersection 4 et 5. Des instructions sont contenues
dans la liste des découpes possibles en zone de chevauchement pour savoir si le
découpage doit se faire, dans la zone de chevauchement, selon e contour 7 du gabarit
1, ou selon le contour B du gebarit 2, ou encore selon une une ligne moyenne 9
équidistante des contours des gabarits joignant les points dintersection S et 4 des
contours des gabarits. '

La Figure 6a représente partiellement deux gabarits 1 el 2 qui se recouvrent
sur une zone de chevauchement 3, hachurée, et dont les contours se superpasent en
deux points d'intersection 4 st 5. La Figurs 6b représente partieliement les deux
pitces 1" et 2' de matérisu en plaque ou en feuille découpées, dans la zone de
chevauchement, selon un premier mode de découpe du procéde de la présente
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invention, selon un segment de droite joignant les points d'intersection 4 et 5. Les
pieces 1" et 2' correspondent respectivement aux gabarits 1 et 2.

La Figure 7a représente partiellement deux gabarits 1 et 2 qui se recouvrent
sur une zone de chevauchement 3, hachurée, et dont les contours se superposent en
deux points d'intersection 4 et 5. La Figure 7b représente partiellement les deux
pieces 1' et 2' de metérisu en plaque ou en feuille découpées, dans la zone de
chevauchement, salon un deuxidme mode de découps du procédé do la présente
invention, selon le contour 8 du gabarit 2. Les pitces 1' et 2 correspondent
respectivement aux gabarits 1 et 2.

La Figure 8a représenie partiellement deux gabarits 1 et 2 qui se recouvrent
Sur une zone de chevauchement 3, hachurée, et dont les contours se superposent en
deux points d'intersection 4 et 5. La F igure 8b représente partiellement les deux
pieces 1" et 2' de matériau en plague ou en feuille decoupées, dans la zone de
chevauchement, selon un troisieme mode de découpe du procédé de la présente
invention, selon une ligne moyenne équidistante des contours des gaberits joignant
les points d'intersection 4 et 5. Les pléces 1° et 2 correspondent respectivement
aux gabarits 1 et 2.

Le procédé de la présente invention est applicable & des chevauchements de plus
de deux gabarits. _
Gréce au procédé de la présente invention, i1 est ainsi possible de réaliser des

economies substantielles de matiére premiere en plagent daventuge de gaberits sur
une plaque ou une feuille de matériay,
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REVENDICATIONS

1 . Procédé de découpage, notamment automatigue, de picces dans un matérisu en
plaque ou en feuille, qui comprend le placement de gabarits (1, 2) ayant les formes
et dimensions desdites pitces, la reconnsissence des formes, dimensions,
orientations et positions respectives des gabarits sur la plaque ou la feuille dedit
matériau su moyen de signes distinctifs (A, B, C, D, A", B', C', D') caractéristiques
de leurs formes et dimensions respectives, et le découpage dudit matériau en plaque
ou en feuille selon les contours définis par lesdits gabarits, caractérisé en ce qu'il
comprend en outre la détection des chevauchements éventuels de gebarits et la
modif icatidn de 1a découpe dans les zones de chevauchement (3) de gaberits, soit en
découpant selon un segment de droite (6) joignant les points d'intersection des
contours des gabarits se cheveuchant, soit en découpent selon une ligne moyenna
(9) équidistante des contours des gabarits joignant les paints d'intersection (4, 5)
des contours des gaberits se chevauchant, soit encore en découpant selon le contour
(7,8) de 1'un ou V'autre des gabarits se chevauchent, les choix de types de découpe
dens les zones de cheveuchement (3) étant effectués pour cheque cas de
chevauchement en fonction du type de gabarit et de 1a partie du contour du gaberit
concernée, et pouvant étre consignes dans une liste des types de découpe possibles
qui peut &tre consultée immédiatement aprés 1 détection et 1'identification des cas
de chevauchement.

2 . Procédé selon la revendication 1 carsctérisé en ce que V'ensemble ou une
partie des opérations de de détection des zones de chevauchement, de consultation de
la liste des types de découpe possibles et de choix des types de découpe dans les zones
de chevauchement en vue du découpage dudit metérisu en plague ou en feuille, ainai
que 1o pilotage du découpege proprement dit sont ef fectués par un ordinateur chargé
d'un logicie! approprié.

3 . Procédé selon la revendication 2, ceractérisé en ce que ledite liste des types
de découpe possibles est chargés dans uns mémoire électronique et/ou sur tout
support de stockage d'information tels que bandes ou disques magnétiques ou disques
durs, dont e contenu puisse étre 1u par 'ordinateur.
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4 . Procédé selon 1'une quelconque des revendications précédentes caractérisé en
ce que le choix du type de découpe peut dépendre de signes distinctifs
supplémentaires. -

S . Procddsd selon la revendication 4 caractérisé en ce que lesdits signes

distinctifs supplémentaires sont placés par un opéreteur sur la feuille ou Ja plague
de matériau.
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gabarits, et de leurs
positions, su moyen
de signes distinctifs
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Détection des
chevauchements
de gabarits

Consyltation de la
liste des types de
découpes possibles
en zones de chevauchement

h 4

A\

Choix des types de
découpe dans les zones
de chevauchement

Liste des types de
découpe possibles
en fonction des gabarits
et des parties de contour
de gabarits concernés

Découpes suivant les
contours des gabarits
et en tensnt compte des
choix effectués en zones
de chevauchement
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Fig. 3
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Fig. 5a




PL. 6/8 0224414

Fig. ba

Fig. 6b
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Fig. 7a

Fig. 7b
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Fig. 8b
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