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y î  numéro  aeaepot:  86402480.7 

©  Date  de  dépôt:  06.11.86 

sy  Int.  Ci.*:  U  14  b  5 /00  
B  26  F  1/38 

§)  Priorite:  13.11.85  FR  8516721  ©  Demandeur:  Loriot,  Jean-Marc 
15rueLakanal 
F-75015Paris(FR) «3)  Datedepublicationdelademande: 

03.06.87  Bulletin  87/23  ©  Inventeur:  Loriot,  Jean-Marc 
15rueLakanai 

MJ  Etatscontractantsdesignes:  F-75015Paris(FR) AT  BE  CH  DE  ES  GB  GR  IT  LI  LU  NL  SE 
©  Mandataire:  Pinguet,Andre 

i  CAPRIJfihil  avoniioMnvart "™»f  ru  £d  avenue  iviozan 
;-75016Paris(FR) 

2/  riutcucueuecoupageo  un  maxeriau  en  plaque  ou  en  feuille. 
«)  Un  procédé  de  découpage  de  pièces  dans  un  matériau  coi n  plaque  ou  en  feuille,  qui  comprend  le  placement  de  de: 
labarits  (1,  2)  ayant  les  formes  et  dimensions  des  pièces,  la  dé. 
econnaissance  des  formes,  dimensions,  orientations  et  gai lositions  respectives  des  gabarits  au  moyen  de  signes  chi 
listinctifs  et  le  découpage  dudit  matériau  salon  lesdits  vai iabarits  comprend  en  outre  la  détection  des  chevauche-  coi nents  éventuels  de  gabarits  et  al  modification  de  la  découpe  dai lans  les  zones  de  chevauchement  (3),  soit  en  découpant  coi elon  un  segment  de  droite  (6)  joignant  les  points  d'intersec-  tioi 
on  des  contours  des  gabarits  se  chevauchant,  soit  en  me écoupant  selon  une  ligne  moyenne  (9)  équidistante  des 

.mUu,a  ubs  gduarns  joignant  les  points  d'intersection  (4,  5) îs  contours  des  gabarits  se  chevauchant,  soit  encore  en •coupant  selon  le  contour  (/,  8)  de  l'un  ou  l'autre  des ibarits,  les  choix  de  types  de  découpe  dans  les  zones  de levauchement  étant  effectués  pour  chaque  cas  de  che- luchement  en  fonction  du  type  de  gabarit  et  de  la  partie  du mtour  du  gabarit  concernée,  et  pouvant  être  consignés ms  une  liste  des  types  de  découpe  possibles  qui  peut  être insultée  immédiatement  après  la  détection  et  l'identifica- >n  des  chevauchements.  Ces  opérations  sont  avantageuse- ent  effectuées  par  un  ordinateur. 
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—  h'  «-«.ic  .HYcimuu  uuiiuei  ne  un  proceae  ae  aecoupage  de  pièces  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  connaît  de  nombreux  procédés  de  découpage  de  pièces  dans  un  matériau  en 
5  plaque  ou  en  feuille  selon  des  gabarits  ayant  des  formes  et  dimensions 

prédéterminées.  Un  placeur  dispose  sur  la  feuille  ou  la  plaque  de  matériau  des 
gabarits  ayant  les  formes  et  dimensions  des  pièces  en  évitant  en  général  de  les  fa i re  
se  chevaucher,  et  on  procède  ensuite  au  découpage  du  matériau  selon  les  contours  
définis  par  lesdits  gabari ts .  

0  Cependant,  pour  certaines  applications  part icul ières,   il  peut  s 'avérer  acceptable 
voire  souhaitable  de  prévoir  des  chevauchements  de  gabarits  lors  du  placement,  par  
exemple  pour  économiser  du  matériau,  lorsque  ces  chevauchements  ne  nuisent  pas 
de  façon  significative  è  la  qualité  du  produit  final. 

Par  ailleurs,  des  chevauchements  de  gabarits  peuvent  résulter  d'un  placement 
5  imprécis,   ou  d'une  er reur   liée  au  système  de  saisie  de  la  position  des  gabar i t s  

lorsque  l'utilisation  d'un  tel  système  fait  partie  du  processus  de  découpage,  avant  le 
découpage  proprement  dit. 

Avec  les  procédés  de  l'art  antér ieur ,   deux  cas  peuvent  se  présenter  en  cas  de 
chevauchement. 

0  Si  la  découpe  est  effectuée  è  l 'emporte-pièce,   la  première  pièce  découpée  est  
bonne,  et  la  deuxième  présente  un  défaut,  mais  11  est  difficile  de  choisir  de  façon 
simple  et  sûre  l'ordre  de  découpage  des  pièces. 

Si  la  découpe  est  automatique,  par  exemple  par  laser  ou  jet  d'eau,  les  deux  pièces 
sont  découpées  entièrement  et  leur  Intersection  est  perdue  pour  l'une  comme  pour 
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Vautre  de  ces  pièces.  Elles  présenteront   donc  chacune  le  défaut  complet 

correspondant   à  la  marque  de  l'autre.  C'e3t  ce  qui  est  i l lustré  sur  les  Figures  5a  et 

5b  c i - jo in tes   :  sur  la  Figure  5a,  deux  gabarits  1  et  2,  représentés  par t ie l lement ,  

ont  des  contours  qui  se  superposent  en  des  points  d'intersection  4  et  5  et  présentent  

5  une  zone  de  chevauchement  3,  hachurée  ;  la  Figure  5b  représente  partiellement  les 

pièces  V  et  2'  du  matériau  en  plaque  ou  en  feuille  découpées  automatiquement  selon 

les  procédés  de  l'art  antérieur.  Les  pièces  f  et  2*.  correspondant  respect ivement  

aux  gabarits  1  et  2  ,  présentent  chacune  le  défaut  complet  correspondant  à  la  marque 

de  l 'autre,   et  la  pièce  3',  correspondant  è  1b  zone  de  chevauchement  3,  est  perdue 

1  0  pour  l'une  comme  pour  l 'autre  des  pièces  1  '  et  2' .  

L'un  des  buts  de  la  présente  Invention  est  de  proposer  un  procédé  de  découpage 

automatique  qui  permette  de  choisir  à  l'avance  les  conséquences  du  chevauchement 

d'au  moins  deux  gabarits,  qu'il  soit  volontaire  ou  non. 

Selon  la  présente  invention,  un  procédé  de  découpage,  notamment  automatique,  de 

15  pièces  dans  un  matériau  en  plaque  ou  en  feuille,  qui  comprend  le  placement  de 

gabarits   ayant  les  formes  et  dimensions  desdîtes  pièces,  la  reconnaissance  des 

formes,  dimensions,  orientations  et  positions  respectives  des  gabarits  sur  la  plaque 

ou  la  feuille  dédit  matériau  au  moyen  de  signes  distinctifs  caractéristiques  de  l eu rs  

formes  et  dimensions  respectives,  et  le  découpage  dudlt  matériau  en  plaque  ou  en 

20  feuille  selon  les  contours  définis  par  lesdits  gabarits,  comprend  en  outre  la 

détection  des  chevauchements  éventuels  de  gabarits  et  la  modification  de  le  découpe 

dans  les  zones  de  chevauchement  de  gabarits,  soit  en  découpant  selon  un  segment  de 

droite  joignant  les  points  d'intersection  des  contours  des  gabarits  se  chsvauchant,  

soit  en  découpant  selon  une  ligne  moyenne  équidistante  des  contours  des  gabar i ts  

25  joignant  les  points  d'intersection  des  contours  des  gabarits  se  chevauchant,  soit 

encore  en  découpant  selon  le  contour  de  l'un  ou  l 'autre  des  gabarits  se  chevauchant, 

les  choix  de  types  de  découpe  dans  les  zones  de  chevauchement  étant  effectués  pour 

chaque  cas  de  chevauchement  en  fonction  du  type  de  gabarit  et  de  la  partie  du  contour 

du  gabarit  concernée,  et  pouvant  être  consignés  dans  une  liste  des  types  de  découpe 

30  possibles  qui  peut  être  consultée  immédiatement  après  la  détection  e t  

l ' identification  des  cas  de  chevauchement.  

Selon  une  variante  avantageuse  de  la  présente  invention,  l'ensemble  ou  une 

partie  des  opérations  de  reconnaissance  des  signes  distinctifs  carac tér is t iques  
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ui  evub  bui  us  yuuarus,   oe  œiecuon  des  zones  de  chevauchement,  de  consultation  de 
la  liste  des  types  de  découpe  possibles  et  de  choix  des  types  de  découpe  dons  les  zones 
de  chevauchement  en  vue  du  découpage  dudit  matériau  en  plaque  ou  en  feuille,  ainsi 
que  le  pilotage  du  découpage  proprement  dit  peuvent  être  effectués  par  un 
ordinateur  chargé  d'un  logiciel  approprié.  Pour  ce  faire,  la  liste  des  types  de 
découpe  possibles  peut  être  chargée  dans  une  mémoire  électronique  et/ou  sur  tout 
support  de  stockage  d'information  tels  que,  par  exemple,  bandes  ou  disques 
magnétiques  ou  disques  durs,  dont  le  contenu  puisse  être  lu  par  l 'o rd ina teur .  

Dans  certains  cas,  il  peut  être  intéressant  de  laisser  le  choix  du  type  de  découpe 
à  l 'opérateur  qui  dispose  les  gabarits  sur  le  matériau.  Pour  cela,  et  selon  la 
présente  invention,  il  disposera  un  ou  des  signes  distinctifs  supplémentaires  à  des 
endroits  voulus,  éventuellement  sur  le  gabarit  lui-même,  caractérist iques  du  mode 
de  découpe  souhaitée  dans  une  ou  plusieurs  zones  de  chevauchement.  Les  deux 
méthodes  de  choix  peuvent  être  utilisées  simultanément  d'une  maniè re  
complémentaire.  

D'autres  caractérist iques  et  avantages  de  la  présente  Invention  a p p a r a î t r o n t  
mieux  è  la  lecture  de  la  description  suivante  donnée  à  titre  d'exemples  non 
limitatifs  des  formes  possibles  de  réalisation  de  l 'invention,  en  regard  des  dessins 
ci-joints  et  qui  fera  bien  comprendre  comment  l'invention  peut  être  réal isée.  

Sur  les  dessins  : 

La  Figure  1  représente  deux  gabarits  se  chevauchant  ; 
La  Figure  2  est  un  oganigramme  des  différentes  étapes  du  procédé  selon 

l'invention  ; 
La  Figure  3  est  une  vue  agrandie  de  deux  gabarits  se  chevauchant  ; 
La  Figure  A  est  une  vue  agrandie  de  deux  autres  gabarits  se  chevauchant  ; 
Les  Figures  5a  et  5b  i l lustrent  un  mode  de  découpe  automatique  classique  en  cas 

de  chevauchement  de  gabar i t s ;  
Les  Figures  6a  et  6b  Illustrent  un  premier  mode  de  découpe  selon  la  p résen te  

invention  en  cas  de  chevauchement  de  gabar i t s ;  
Les  Figures  7a  et  7b  i l lustrent  un  deuxième  mode  de  découpe  selon  la  p résente  

invention  en  cas  de  chevauchement  de  gabar i t s ;  
Les  Figures  8a  et  8b  i l lustrent  un  troisième  mode  de  découpe  selon  la  p résen te  

invention  en  cas  de  chevauchement  de  gabari ts .  
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Sur  la  Figure  1  ,  deux  gabarits  1  et  2  ont  ete  places  de  façon  telle  qu  ils  aient  une 

zone  de  chevauchement  3,  hachurée  sur  la  figure,  et  que  leurs  contours  respec t i f s  

se  superposent  en  deux  points  d'intersection  4  et  5.  Les  gabarits  1  et  2  sont  munis  

je  signes  distinctifs  A,  B,  C,  D  et  A',  LV,  C  D*  caractérist iques  de  leurs  formes  et 

dimensions  respect ives .  

L'organigramme  de  la  Figure  2  illustre  les  différentes  étapes  du  procédé  selon 

l'invention.  Seule  la  partie  de  cet  organigramme  comprise  dans  le  cadre  en  t r a i t  

mixte,  ainsi  que  la  prise  en  compte  des  choix  effectués  dans  les  zones  de 

chevauchement,  soulignée  dans  le  libéllé  de  l'étape  correspondante,  correspondent  à 

l 'invention.  Si  l 'ensemble  de  ces  étapes  est  assuré  par  un  ordinateur,   la  liste  des 

types  de  découpe  possibles  peut  être  chargée  dans  une  mémoire  électronique  e t /ou  

sur  tout  support  de  stockage  d'information  tels  que,  pBr  exemple,  bandes  ou  disques 

magnétiques  ou  disques  durs,  dont  le  contenu  puisse  être  lu  par  l 'o rd ina teur .  

Sur  l'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,  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  le  contour  7  du 

gabarit  1  ,  ou  selon  le  contour  8  du  gabarit  2,  ou  encore  selon  un  segment  de  droi te  

6  joignant  les  points  d' intersection  4  et  5  des  contours  des  gabarits  1  et  2. 

Sur  l '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  f igure ,  

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  le  contour  7  du  gabar i t  

1  ,  ou  selon  le  contour  8  du  gabarit  2,  ou  encore  selon  une  une  ligne  moyenne  9 

équidlstante  des  contours  des  gabarits  joignant  les  points  d'Intersection  5  et  4  des 

contours  des  gabari ts .  

La  Figure  6a  représente   partiellement  deux  gabarits  1  et  2  qui  se  r ecouvren t  

sur  une  zone  de  chevauchement  3  ,  hachurée,  et  dont  les  contours  se  superposent  en 

deux  points  d'intersection  4  et  5.  La  Figure  6b  représente  partiellement  les  deux 

pièces  V  et  2'  de  matériau  en  plaque  ou  en  feuille  découpées,  dans  la  zone  oe 

chevauchement,  selon  un  premier  mode  de  découpe  du  procédé  de  la  p résente  
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o„,un  un  ûcumem  ue  oroue  joignant  les  points  d  intersection  4  et  5.  Les 
pièces  l'  et  2*  correspondent  respectivement  aux  gabarits  1  et  2. 

La  Figure  7a  représente  partiellement  deux  gabarits  1  et  2  qui  se  r ecouvren t  
sur  une  zone  de  chevauchement  3,  hachurée,  et  dont  les  contours  se  superposent  en 
Jeux  points  d' intersection  4  et  5.  La  Figure  7b  représente  partiellement  les  deux 
pièces  r  et  2'  de  matériau  en  plaque  ou  en  feuille  découpées,  dans  la  zone  de 
chevauchement,  selon  un  deuxième  mode  de  découpe  du  procédé  de  la  p résen te  
invention,  selon  le  contour  8  du  gabarit  2.  Les  pièces  V  et  2'  correspondent  
-espectivement  aux  gabarits  1  et  2. 

La  Figure  8a  représente  partiellement  deux  gabarits  1  et  2  qui  se  r ecouvren t  
sur  une  zone  de  chevauchement  3,  hachurée,  et  dont  les  contours  se  superposent  en 
Jeux  points  d'intersection  4  et  5.  La  Figure  8b  représente  partiellement  les  deux 
Dièces  1'  et  2'  de  matériau  en  plaque  ou  en  feuille  découpées,  dans  la  zone  de 
chevauchement,  selon  un  troisième  mode  de  découpe  du  procédé  de  la  p résen te  
invention,  selon  une  ligne  moyenne  équidistante  des  contours  des  gabarits  joignant 
les  points  d'intersection  4  et  5.  Les  pièces  r  et  2'  correspondent  respect ivement  
aux  gabarits  l  et  2. 

Le  procédé  de  la  présente  invention  est  applicable  è  des  chevauchements  de  plus 
1e  deux  gabar i t s .  

Grâce  au  procédé  de  la  présente  invention,  il  est  ainsi  possible  de  réaliser  des 
économies  substantielles  de  matière  première  en  plaçant  davantage  de  gabarits  s u r  
jne  plaque  ou  une  feuille  de  matériau. 
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fVENDICATIONS 

1  .  Procédé  de  découpage,  notamment  automatique,  de  pièces  dans  un  matériau  en 

plaque  ou  en  feuille,  qui  comprend  le  placement  de  gabarits  ( 1 , 2 )   ayant  les  f o rmes  

et  dimensions  desdites  pièces,  la  reconnaissance  des  formes,  d imensions ,  

5'.  orientations  et  positions  respectives  des  gabarits  sur  la  plaque  ou  la  feuille  dédit 

matériau  au  moyen  de  signes  distinctifs  (A,  B,  C,  D,  A',  B',  C,  D')  ca rac té r i s t iques  

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  gabarits  et  la 

1  o  modification  de  la  découpe  dans  les  zones  de  chevauchement  (  3)  de  gabarits,  soit  en 

découpant  selon  un  segment  de  droite  (6)  joignant  les  points  d'intersection  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 

15  (  7,8)  de  l'un  ou  l 'autre  des  gabarits  se  chevauchant,  les  choix  de  types  de  découpe 

dans  les  zones  de  chevauchement  (3)  étant  effectués  pour  chaque  cas  de 

chevauchement  en  fonction  du  type  de  gabarit  et  de  la  partie  du  contour  du  gabar i t  

concernée,  et  pouvant  être  consignés  dans  une  liste  des  types  de  découpe  possibles  

qui  peut  être  consultée  immédiatement  après  la  détection  et  l 'identification  des  cas 

20  de  chevauchement.  

2  .  Procédé  selon  la  revendication  1  caractérisé  en  ce  que  l'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  dan3  les  zones 

de  chevauchement  en  vue  du  découpage  dudit  matériau  en  plaque  ou  en  feuille,  a insi  

2  5  que  le  pilotage  du  découpege  proprement  dit  sont  effectués  par  un  ordinateur  chargé 

d'un  logiciel  appropr ié .  

3  .  Procédé  selon  la  revendication  2,  caractérisé  en  ce  que  ladite  liste  des  types  

de  découpe  possibles  est  chargée  dans  une  mémoire  électronique  et/ou  sur  tout 

support  de  stockage  d'information  tels  que  bandes  ou  disques  magnétiques  ou  disques 

30  durs,  dont  le  contenu  puisse  être  lu  par  l 'o rd ina teur .  
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,  .  r  ,  UV.CUG  ac.uii  .  une  quelconque  oes  revenmcations  précédentes  caractérisé  en 
ce  que  le  choix  du  type  de  découpe  peut  dépendre  de  signes  d is t inct i fs  
supplémenta i res .  

5  .  Procédé  selon  la  revendication  4  caractérisé  en  ce  que  lesdits  signes 
5  distinctifs  supplémentaires  sont  placés  par  un  opérateur  sur  la  feuille  ou  la  plaque 

de  matér iau.  
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