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Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation dans les alvéoles de blocs de

construction, et ligne d’insertion automatique pour sa mise en oeuvre

(67)  Dans laligne automatique d'insertion, les corps
d’isolation (2) sont transportés couchés les uns apres les
autres sur un convoyeur (13) jusqu’a la ligne d’insertion
(3), alors que les blocs a alvéoles sont déplacés par
translation sur un support (14). La ligne d’insertion com-
porte un entonnoir (22) disposé a la fin du convoyeur
(13). Les corps d’isolation (2) sont redressé par gravité
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en tombant dans I’'entonnoir qui communique avec un
couloir d’alimentation (21) dans lequel les corps d’isola-
tion (2) sont poussés par un dispositif de poussée pour
étre déplacés dans le couloir d’alimentation (21) vers une
position d’attente débouchant a portée d’'une pince (16)
d’un robot (18; 18’) disposé sur un portique (20) enjam-
bant le support (14).
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Description

[0001] La présente invention concerne un procédé
automatisé d’insertion de corps d’isolation prédécoupés
dans les alvéoles de blocs de construction.

[0002] L’invention concerne égalementune ligne auto-
matique pour la mise en oeuvre de ce procédé automa-
tisé d’insertion.

[0003] Ce procédé d’insertion est généralement asso-
cié a la fabrication de blocs de construction a alvéoles
et directement précédé par un procédé de découpe des
corps d’isolation a partir de panneaux en matériau iso-
lant, tel que la laine de roche, qui sont coupés longitudi-
nalement et transversalement pour I'obtention de corps
d’isolation présentant une forme parallélépipédique
adaptée a la forme des alvéoles des blocs.

[0004] On connaitdu DE 10 2007 031906, un procédé
d’insertion de corps d’isolation dans les alvéoles de blocs
de construction dans lequel les corps d’isolation sont im-
médiatement aprés leur découpe redressés mécanique-
ment par les lamelles d’un transporteur sans fin pour for-
mer une rangeée entre deux lamelles consécutives.
[0005] Les blocs de construction sont disposés sur un
support afin de recevoir un a un les corps d’isolation.
Tous les corps d’isolation destinés aux alvéoles d’'un bloc
sont soulevés du transporteur a I'aide d’un organe de
préhension constitué par un ensemble d’aiguilles dans
lequel chaque aiguille correspond a un corps d’isolation.
[0006] Cetorganede préhension estporté par un robot
qui fait pénétrer les aiguilles dans des corps d'isolation
respectifs pour ensuite les soulever ensemble et les dé-
placer et poser sur un bloc de construction, aprés avoir
légérement écarté les aiguilles les unes des autres pour
que I'extrémité basse de chaque corps d’isolation se trou-
ve en regard d’un alvéole respectif du bloc.

[0007] Cependant, avantla pose des corps d’isolation
sur le bloc, un dispositif de guidage et de rétention sous
forme d'un grillage métallique est disposé sur le bloc. Ce
grillage est monté dans un cadre qui effectue un mouve-
ment de va-et-vient vertical pour chaque phase d’inser-
tion. Chaque trou dans le grillage correspond a un alvéole
du bloc et des pans de guidage et de rétention s’étendent
vers le bas a partir de ces trous afin de retenir les corps
d’isolation dans les alvéoles lors du retrait des aiguilles
des corps d'isolation pour un nouveau cycle d’insertion.
Chaque aiguille laisse ainsi un trou correspondant dans
le corps d'isolation respectif.

[0008] Ce procédé connu est extrémement complexe
et nécessite de nombreux réglages, en particulier de
I'écartement et du rapprochement des aiguilles les unes
par rapport aux autres en fonction de I'emplacement des
alvéoles des blocs. En outre, le grillage de guidage et de
retenu doit étre remplacé a chaque fois que la dimension
et/ou 'emplacement des alvéoles des blocs sont modi-
fiés. Il suffit qu’un seul corps d’isolation n’entre pas cor-
rectement dans l'alvéole respectif pour que le procédé
soit arrété.

[0009] Laligneelle-méme estégalementextrémement
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complexe et manque de flexibilité. En outre, la trajectoire
des corps d’isolation a partir du convoyeur jusqu’au bloc
dont les alvéoles doivent recevoir ces corps d’isolation
est relativement longue et la cadence de travail n’est pas
trés élevée. Ainsi, la durée d’un seul cycle d’insertion est
d’environ 20 secondes.

[0010] Un but de l'invention est de proposer un procé-
dé d’insertion de corps d’isolation dans les alvéoles de
blocs de construction simple, rapide et fiable et qui per-
met d’insérer les corps d’isolation avec une grande pré-
cision. En outre, ce procédé ne nécessite aucun grillage
de guidage et de retenu et la phase de pose de cet élé-
ment sur chaque bloc est ainsi supprimée.

[0011] Ce procédé est mis en oeuvre par la ligne selon
linvention qui est simple, fiable et efficace, et qui pré-
sente une cadence d’insertion élevée tout en remédiant
aux inconvénients de I'état de la technique.

[0012] L’objetdelinvention estun procédé automatisé
d’insertion de corps d’isolation prédécoupés dans les al-
véoles de blocs de construction, dans lequel

- lesdits corps d’isolation sont transportés couchés
sur un convoyeur et redressés les uns apres les
autres ala fin du convoyeur pour étre ensuite dépla-
cés vers une position d’attente a portée d’'un organe
de préhension a I'extrémité d’un bras d’un robot,

- lesdits blocs sont disposés sur un support,

- ledit robot vient chercher au moins un corps d’isola-
tion et effectue une rotation pour ensuite l'insérer
dans un alvéole respectif des blocs de construction
se trouvant sur ledit support,

- lesdits corps d'isolation sont redressés par gravité a
la fin dudit convoyeur et sont disposés les uns apres
les autres pour étre déplacés vers ladite position
d’attente dans au moins un couloir d’alimentation dé-
bouchant a portée dudit organe de préhension du
robot,

- ledit couloir d’alimentation débouche a proximité du-
dit support ;

- caractérisé en ce qu’au moins deux couloirs d’ali-
mentation paralléles sont prévus qui présentent une
distance I'un par rapport a l'autre correspondant a
I'épaisseur d’'une paroi de séparation entre deux al-
véoles voisins d'un méme bloc.

[0013] Selon d’autres caractéristiques de l'invention :

- ladite distance entre les au moins deux couloirs d’ali-
mentation paralléles est réglable ;

- ledit au moins un couloir d’alimentation peut étre
adapté a des largeurs variables des corps
d’isolation ;
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- leditorgane de préhension estune pince apte a saisir
simultanément au moins deux blocs et de maintenir
entre eux une distance correspondant sensiblement
a ladite distance entre les couloirs d’alimentation
paralléles ;

- les blocs sont déplacés en translation sur ledit sup-
port pour venir a portée du robot, et que plusieurs
blocs sont juxtaposé dans le sens longitudinal sur
ledit support de maniére a former une rangée sur
ledit support ;

- ledit robot est disposé sur un portique enjambant
ledit support afin de chercher ledit au moins un corps
d’isolation d’un couloir d’alimentation pour I'insérer
dans un alvéole d'un bloc a proximité du robot ;

- lesdits corps d’isolation sont insérés successive-
ment dans les alvéoles de blocs se trouvant juxta-
posés dans le sens transversal dudit support ;

- unpremierrobot est disposé sur un premier portique
et un deuxieme robot est disposé sur un deuxiéme
portique, les premier et deuxiéme robots étant as-
sociés a des couloirs d’alimentation respectifs, cha-
que robot insérant les corps d’isolations dans les al-
véoles d’une partie respective des blocs juxtaposés ;

- la portée dudit organe de préhension du premier ro-
botrespectivement du deuxiéme robot est telle qu’el-
le permet a chaque robot d’insérer les corps d’iso-
lation dans tous les alvéoles des blocs disposés en
rangée ; et

- la position exacte de chaque alvéole des blocs dé-
placés a proximité du robot est déterminée imme-
diatement avant I'insertion du corps d’isolation dans
l'alvéole.

[0014] Un autre but de I'invention est de proposer une
ligne automatique d’insertion de corps d’isolation pour la
mise en oeuvre du procédé selon l'invention, les corps
d’isolation étant transportés couchés les uns apres les
autres sur un convoyeur jusqu’a la ligne d’insertion, ca-
ractérisé par le fait qu’elle comporte au moins deux en-
tonnoirs disposés a la fin dudit convoyeur et redressant
un par un les corps d’isolation par gravité, de maniéere a
définir au moins deux couloirs d’alimentation paralléles
communiquant avec un entonnoir respectif, et dans le-
quel les corps d’isolation sont poussés par un dispositif
de poussée pour étre déplacés dans ledit couloir d’ali-
mentation vers une position d’attente débouchant a por-
tée d’un organe de préhension d’un robot.

[0015] Selond’autres caractéristiques de la ligne auto-
matique d’insertion :

- lesdits au moins deux couloirs d’alimentation sont
disposés de maniere a déboucher a proximité du
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support des blocs.

- lesdits au moins deux couloirs d’alimentation paral-
leles, présentent une distance I'une par rapport a
I'autre correspondant sensiblement a I'épaisseur
d’une paroi de séparation entre deux alvéoles voi-
sins d’'un méme bloc, et ledit organe de préhension
est une pince apte a serrer simultanément un corps
d’isolation de chaque couloir d’alimentation et de
maintenir une distance entre les deux corps d’isola-
tion jusqu’a leur insertion dans deux alvéoles voisins
d’un méme bloc ;

- ladite distance entre les deux couloirs d’alimentation
est réglable ;

- le robot est disposé sur un portique enjambant le
support ; et

- laligne d’insertion comporte un dispositif de vision
permettant de déterminer la position exacte de cha-
que alvéole d’un bloc a proximité du robot.

[0016] D’autres caractéristiques et avantages de l'in-
vention ressortiront de la description qui va suivre d’un
mode de réalisation non limitatif de I'invention, en réfé-
rence aux figures annexées dans lesquelles :

- la figure 1 est une vue d’ensemble d’'une ligne de
découpe de corps d’isolation associée a une ligne
d’insertion des corps d’isolation selon l'invention;

- lafigure 2 est une vue en perspective montrant une
installation d’insertion comprenant deux robots d’in-
sertion;

- lafigure 3 est une vue en perspective de deux gou-
lottes d’alimentation de corps d’isolation ;

- lafigure 4 est une vue en perspective de I'autre coté
des deux goulottes d’alimentation de corps d’isola-
tion de la figure 4 ;

- lafigure 5 est une vue de face d’un organe de pré-
hension sous forme d’'une pince selon l'invention ;

- lafigure 6 est une vue en perspective de la pince de
la figure 5 ;

- lafigure 7 est une vue en perspective montrant un
robot d’insertion disposé sur un portique et en train
de chercher deux corps d’isolation aux extrémités
de deux goulottes d’alimentation ; et

- la figure 8 est une vue en perspective montrant le
robot d’'insertion de la figure 8 au moment de l'inser-
tion des deux corps d’isolation dans deux alvéoles
voisins d’un bloc de construction.
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[0017] Dans les figures, les éléments identiques ou
équivalents porteront les mémes signes de référence.
[0018] Lafigure 1 estune vue générale d’une ligne de
découpe 1 de corps d’isolation 2 et d’une ligne d’insertion
3 selonlinvention de corps d’isolation 2 dansles alvéoles
4 de blocs de construction 5.

[0019] Laligne de découpe 1 de corps d’isolation 2 ne
se rapporte pas directement a I'invention et ne sera pas
décrite en détail. La figure 1 montre une pile de panneaux
6 en un matériau isolant tel que la laine de roche. Cette
pile est disposée sur un convoyeur 7 pour étre déplacée
sous un portique de dépilage 8 qui prend les panneaux
un a un pour les déposer sur une table d’alimentation 9
d’'une scie constituée par des disques de découpe 10
montés rotatifs sur un arbre transversal 11. L’écartement
entre les disques de découpe 10 définit la hauteur des
corps d’isolation coupés 2.

[0020] Le panneau 6 en cours de découpe est avancé
pas a pas a travers les disques de découpe longitudinale
10 jusqu’a une scie de découpe transversale 12 qui ef-
fectue un mouvement de va-et-vient a la cadence de I'ali-
mentation pas a pas de la table d’alimentation 9, chaque
pas correspondant a la largeur des corps d’isolation.
[0021] L’épaisseur de chaque corps d’'isolation 2 cor-
respond a I'épaisseur du panneau 6 a partir duquel il a
été découpé. On obtient ainsi des corps d’isolation pa-
rallélépipédiques dont la dimension est adaptée a la di-
mension des alvéoles 4 des blocs de construction 5 qui
doivent les recevoir, avec un jeu d’environ 1 mm.
[0022] Suite aladécoupe transversale, les corps d’iso-
lation 2 sont disposés en rangées pour étre transportés
couchés sur des convoyeurs a bande 13 s’étendant per-
pendiculairement a la ligne de coupe. Ces convoyeurs a
bande 13 transportent les corps d’isolation 2 d’'une ran-
géerespective vers la ligne d’insertion 3 des corps d’iso-
lation dans les alvéoles 4 des blocs de construction 5.
[0023] Lesblocs de construction standard 5 de ce gen-
re comportent six alvéoles 4. A titre d’exemple, les al-
véoles présentent une hauteur de 250 mm, une épais-
seur de 70 mm et une largeur de 130 mm. Les corps
d’isolation 2 qui y doivent étre insérés présentent en gé-
néral exactementla méme dimension, moins un jeud’en-
viron 1 mm sur le pourtour.

[0024] Les blocs de construction 2 sont disposés sur
un support 14 pour étre déplacés dans un mouvement
de translation perpendiculaire a I'extension des con-
voyeurs a bande 13. Dans I'exemple illustré, ce support
14 est une sole de glissement en acier et les blocs sont
déplacés a l'aide de barres de poussée 15 s’étendant
perpendiculairement a la I'axe longitudinale du support.
[0025] Cesbarresde poussée sontentrainées par des
chaines d’entrainement (non représentées) s’étendant
de part et d’autre du support 14. Les entrainements de
ce genre sont largement connus et ne se rapportent pas
a l'invention. Pour cette raison, le mécanisme d’entrai-
nement ne sera pas décrit plus en détail ici.

[0026] A la place de la sole de glissement, il est bien
entendu possible d’utiliser un convoyeur quelconque tel
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qu’un convoyeur a courroies, a tapis ou a rouleaux.
L’avantage de la sole de glissement est qu’elle offre une
stabilité excellente pour 'opération d’insertion des corps
d’isolation.

[0027] Dans I'exemple illustré sur les figures, cinq
blocs 5 sont juxtaposés dans leur sens longitudinal sur
le support 14 de maniére aformer une rangée s’étendant
dans le sens transversal du support. Il est bien entendu
possible de les juxtaposer dans leur sens transversal sur
le support 14 de maniére aformer une rangée s’étendant
dans le sens longitudinal du support.

[0028] Comme déja mentionné, les corps d’isolation 2
sont transportés couchés sur les convoyeurs a bande 13
et sont redressés les uns aprés les autres a la fin du
convoyeur respectif pour étre ensuite déplacés vers une
position d’attente a la portée d’'un organe de préhension
16 a I'extrémité du bras 17 d’'un robot 18. Dans le mode
de réalisation illustré de I'invention, cet organe de pré-
hension 16 est constitué par une pince apte a serrer un
corps d'isolation pour le soulever. Cette pince sera dé-
crite en détail plus loin.

[0029] Selon I'invention, le robot 18 est monté rotatif
sur un socle 19 fixé au milieu d’'un portique 20 enjambant
le support 14 de sorte que les blocs posés sur celui-ci
défilent directement en-dessous du robot 18. La portée
de I'organe de préhension 16 du robot est de préférence
telle qu’elle permet au robot 18 d’insérer les corps d’iso-
lation 2 dans I'ensemble des alvéoles 4 des blocs 5 dis-
posés transversalement en rangée.

[0030] Le robot 18 vient serrer avec la pince 16 au
moins un corps d’isolation 2 pour le soulever et effectue
ensuite une rotation pour I'insérer dans un alvéole res-
pectif 4 des blocs de construction 5 se trouvant sur le
support 14 a proximité du robot.

[0031] Selonunecaractéristique essentielle de I'inven-
tion, les corps d’'isolation 2 sont redressés par gravité a
la fin du convoyeur a bande respectif 13 et sont disposés
les uns contre les autres pour étre déplacés ensemble
vers la position d’attente dans un couloir que dans
'exemple illustré est formé par une goulotte d’alimenta-
tion 21 associée a chaque convoyeur a bande 13 et qui
débouche a portée de'organe de préhension 16 du robot
18.

[0032] Chaque goulotte d’alimentation 21 estassociée
a un organe de réception sous forme d’'un entonnoir 22
d’extension verticale dont la partie haute est évasée et
se trouve dans le prolongement d’'un convoyeur a bande
respectif 13 afin de recevoir les corps d’isolation 2 qui
tombent un a un dans I'entonnoir 22 en étant redressé
par gravité pour atteindre la partie basse de celle-ci qui
communique avec la goulotte d’alimentation 21 d’exten-
sion horizontale.

[0033] Les corps d’isolation 2 sont ainsi alimentés re-
dressés dans la goulotte d’alimentation 21 jusqu’a une
butée 23 placée a I'extrémité opposée de la goulotte d’ali-
mentation pour regrouper les corps d’isolation dans la
position d’attente a portée de I'organe de préhension 16
du robot 18. Dés qu’un corps d’isolation 2 atteint le fond
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de I'entonnoir 22, il est poussé en avant par un dispositif
pousseur montré schématiquement a la figure 3.
[0034] Ce dispositif pousseur comporte un vérin 24
dontlatige de vérin porte un organe de poussée 25 cons-
titué par une équerre 26 dont une des branches s’étend
verticalement pour venir pousser chaque corps d’isola-
tion d’insertion 2 tombé dans I'entonnoir 22 dans la gou-
lotte d’alimentation 21, en méme temps que l'autre bran-
che de I'équerre forme une butée 23 d’extension hori-
zontale pour stopper temporairement le corps d’isolation
d’insertion suivant en attendant que la tige du vérin se
rétracte avec I'’équerre pour lui permettre de tomber jus-
qu’au fond de I'entonnoir afin d’étre a son tour poussé
dans la goulotte d’alimentation 21.

[0035] Chaque goulotte d’alimentation 21 débouche
avantageusement a proximité du support 14 afin de ré-
duire au maximum la trajectoire des corps d’isolation 2
a partir de leur position d’attente et jusqu’a 'emplace-
ment des alvéoles 4 des blocs dans lesquels ils doivent
étre inséres.

[0036] Dans le mode de réalisation illustré sur les fi-
gures, le robot 18 est associé a deux goulottes d’alimen-
tation 21 paralléles I'une a l'autre présentant une distan-
ce I'un par rapport a 'autre correspondant sensiblement
a I'épaisseur d’'une paroi de séparation 4’ entre deux al-
véoles voisins d'un méme bloc de construction. Cette
distance entre les deux goulottes d’alimentation 21 est
de préférence réglable afin de 'adapter a des parois de
séparation d’épaisseur différente entre les alvéoles 4 des
blocs 5.

[0037] Afinde réglerlalargeur des goulottes d’alimen-
tation 21 en fonction de I'épaisseur des corps d’isolation
qui peut varier, chaque goulotte d’alimentation comporte
deux parois longitudinales opposées dont I'une est fixe
et l'autre est portée par deux blocs de réglage 26 montés
transversalement déplagables dans un chassis 27
auquel sontreliés les entonnoirs 22 et les goulottes d’ali-
mentation 21. Chaque bloc de réglage 26 peut étre dé-
placé transversalement a I'aide d’'une liaison a vis et a
écrou commandée par une manivelle 28 disposée sur le
c6té du chassis 27.

[0038] Un écarteur 29 est disposé entre chaque bloc
de réglage 26 et les goulottes 21 de maniéere a relier
ensemble les parois mobiles des goulottes afin de per-
mettre de s’adapter aux différentes épaisseurs de cloison
entre les alvéoles d’un bloc de construction et permet
aussi le déplacement des parois mobiles des goulottes
en méme temps pour régler la largeur des goulottes en
fonction de I'épaisseur des inserts comme déja décrit.
[0039] Selonlinvention, la pince 16 formant organe de
préhension durobot 18 est apte a prendre simultanément
un corps d’isolation 2 de chaque goulotte d’alimentation
21 tout en maintenant la distance entre eux. La pince 16
comporte sur sa face inférieure deux mors 30 mobiles
en translation afin de leur permettre de s’éloigner et s’ap-
procher I'un de l'autre. Chaque mors mobile 30 porte un
bras de serrage en L 31 déplagable avec le mors res-
pectif. Deux équerres 32 d’extension horizontale sont
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disposées entre les bras de serrage en L 31 de maniére
a constituer des surfaces d’appui aux deux corps d’iso-
lation 2 qui doivent étre saisis, un de chaque goulotte 21,
par la pince. L'une des branches de I'équerre sert de
contre-plaque au bras de serrage correspondant 31,
alors que I'autre branche sert de cale du corps d’isolation
2 dés qu'il est serré par le bras de serrage 31.

[0040] Les équerres 32 sont fixées de part et d’autre
une entretoise allongée 33 qui est reliée au corps d’iso-
lation de la pince 16 par deux tiges de liaison 34. La
largeur de I'entretoise 33 correspond sensiblement a la
distance entre les deux goulottes 21 qui a son tour est
réglée en fonction de I'épaisseur de la paroi 4’ entre deux
alvéoles voisins 4 d’'un méme bloc de construction.
[0041] Dansle mode de réalisation illustré, le robot dé-
crit 18 est un premier robot et un deuxiéme robot identi-
que 18’ est disposé en aval du premier dans le sens de
défilement des blocs de construction 5 sous les robots
18, 18’. Le deuxiéme robot 18’ est associé a deux autres
goulottes 21 s’étendant dans le sens opposé par rapport
a celles déja décrites. Ce deuxiéme robot 18’ est égale-
ment disposé sur un portique 20 et tout ce qui a été décrit
au sujet du premier robot peut s’appliquer au deuxiéeme
et il ne sera pas décrit de nouveau.

[0042] L’intérét d’avoir prévu deux robots est double.
Premiérement, la cadence d’insertion des corps d’isola-
tion 2 dans les alvéoles 4 des blocs 5 peut étre doublé,
et deuxiémement, en cas d’arrét d’'un des robots 18, 18,
l'autre est capable d’assurer la production puisque sa
portée est telle qu'il peut couvrir tout la largeur d’'une
rangée de blocs juxtaposés.

[0043] Dans le mode de réalisation illustré sur les fi-
gures, le premier robot 18 insére deux a deux les corps
d’isolation 2 dans les alvéoles 4 de trois des cinqg blocs
disposés en rangée, alors que le deuxiéme robot 18’ as-
sure l'insertion des corps d’isolation dans les deux autres
blocs.

[0044] Pouroptimiserlesinsertionsdansle cas de cing
blocs disposés en rangée, il est également possible d’al-
terner le nombre de blocs 5 traités par les premier et
deuxiéme robots 18, 18 pour chaque nouvelle rangée a
traiter.

[0045] La figure 7 illustre comment la pince 16 du
deuxiéme robot 18’ serre deux corps d’isolation d’inser-
tion 2 pour les soulever, suite a quoi le robot pivote de
quelque degrés pour les insérer dans deux alvéoles 4 de
'avant-dernier bloc 5 de la rangée des blocs.

[0046] Méme sile robot 18’ est apte a insérer complé-
tementles corps d’isolation, il est préférable pour faciliter
le dégagement de la pince d’effectuer l'insertion des
corps d’isolation sur deux tiers de leur hauteur et de ter-
miner l'insertion a I'aide d’un dispositif d’aspiration (non
représenté) placé en-dessous du support 14 et qui aspire
les corps d’isolation vers le bas par l'intermédiaire de
trous prévus dans le support 14. Un tel dispositif d’aspi-
ration est bien connu dans la technique et ne sera pas
décrit ici.

[0047] Par ailleurs, la derniere partie de I'insertion des
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corps d’isolation peut également étre assurée par des
moyens mécaniques tels que des pistons (non représen-
tés).

[0048] Dans I'exemple illustré avec deux robots 18,
18’, environ 5000 corps d’isolation pourront étre insérés
par heure. Cela est possible grace au fait que la trajec-
toire des corps d’isolation est optimisée. Cela est di au
fait que les corps d’isolation 2 se trouvent dans leur po-
sition d’attente dans les goulottes 21 tout prés du support
14 des blocs 5, et que les robots 18, 18’ effectuent des
mouvements trés rapides avec un pivotement limité. Les
blocs 5 sont déplacés pas a pas sur le support 14 et les
blocs a traiter se trouvent toujours a proximité immeédiate
du robot respectif.

[0049] SelonTinvention, laligne d’insertion 3 comporte
en outre un dispositif de vision permettant de déterminer
la position exacte de chaque alvéole 4 des blocs 5 im-
médiatement avant l'insertion d’'un corps d’isolation dans
celui-ci. Ce dispositif de vision comporte une caméra 35
fixé sur une potence 36 constituant en méme temps une
rampe d’éclairage. La potence 36 est placée a proximité
du portique 20, devant celui-ci, et la caméra 35 est po-
sitionnée de telle sorte que son champ de vision couvre
sensiblement toute la largeur du support 14.

[0050] Lacaméraenvoie sesimages a un dispositif de
traitement d’images qui transmet les données traitées au
systéeme de commande du robot qui les exploite pour
effectuer une insertion a bonne précision.

[0051] Pour améliorer davantage la précision d’inser-
tion, un codeur (non représenté) est avantageusement
prévu dans le dispositif d’entrainement des barres de
poussée 15 permettant d’obtenir de I'information com-
plémentaire sur I'avancement des blocs, cette informa-
tion étant combinée avec l'information obtenue a partir
des images et transmise au robots 18, 18’ pour ajuste-
ment de la position d’insertion.

[0052] Il est bien entendu possible de prévoir un plus
grand nombre de robots afin d’augmenter davantage la
cadence. Dansle casoule blocde construction comporte
une configuration différente d’alvéoles ou des dimen-
sions différentes des alvéoles, il est bien entendu possi-
ble de laisser un des robots effectuer 'insertion sur une
partie spécifique des alvéoles.

[0053] Bien entendu, l'invention n’est pas limitée au
mode deréalisation illustré et décrit, et ’'homme du métier
pourra envisager un grand nombre de variantes sans
pour autant sortir du cadre de l'invention.

Revendications

1. Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
prédécoupés (2) dans les alvéoles (4) de blocs de
construction (5), dans lequel

- lesdits corps d’isolation (2) sont transportés
couchés sur un convoyeur (13) et redressés les
uns apres les autres a la fin du convoyeur pour

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

étre ensuite déplacés vers une position d’attente
a portée d’'un organe de préhension (16) a I'ex-
trémité d’un bras (17) d’'un robot (18; 18’),

- lesdits blocs (5) sont disposés sur un support
(14),

- ledit robot (18; 18’) vient chercher au moins un
corps d’isolation (2) et effectue une rotation pour
ensuite l'insérer dans un alvéole respectif (4)
des blocs se trouvant sur ledit support (14),

- lesdits corps d’isolation (2) sont redressés par
gravité a la fin dudit convoyeur (13) et sont dis-
posés les uns apres les autres pour étre dépla-
cés vers ladite position d’attente dans au moins
un couloir d’alimentation (21) débouchant a por-
tée dudit organe de préhension (16) du robot
(18; 18),

- ledit couloir d’alimentation (21) débouche a
proximité dudit support (14), et dans lequel

- au moins deux couloirs d’alimentation parallé-
les (21) sont prévus qui présentent une distance
I'un par rapport a 'autre correspondant sensi-
blement a I'épaisseur d’'une paroi de séparation
(4’) entre deux alvéoles voisins (4) d’'un méme
bloc (5).

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon la revendication 1, caractérisé en ce que la-
dite distance entre les au moins deux couloirs d’ali-
mentation paralléles (21) est réglable.

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon l'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que ledit au moins un
couloir d’alimentation (21) peut étre adapté a des
largeurs variables des corps d’isolation (2).

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon l'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que ledit organe de pré-
hension (16) est une pince apte a saisir simultané-
ment au moins deux blocs (2) et de maintenir entre
eux une distance correspondant sensiblement a la-
dite distance entre les couloirs d’alimentation paral-
leles (21).

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon l'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que les blocs (5) sont
déplacés en translation sur ledit support (14) pour
venir a portée du robot (18; 18’), et que plusieurs
blocs (5) sont juxtaposés sur ledit support de manié-
re a former une rangée s’étendant sur ledit support
(14).

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon larevendication 5, caractérisé en ce que ledit
robot (18; 18’) est disposé sur un portique (20) en-
jambant ledit support (14) afin de chercher ledit au
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moins un corps d’isolation (2) d’'un couloir d’alimen-
tation (21) pour l'insérer dans un alvéole (4) d'un
bloc (5) a proximité du robot (18; 18’).

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon la revendication 6, caractérisé en ce que les-
dits corps d’isolation (2) sont insérés successive-
ment dans les alvéoles (4) de blocs (5) se trouvant
juxtaposés dans le sens transversal dudit support.

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon la revendication 7, caractérisé en ce qu’un
premier robot (18) est disposé sur un premier porti-
que (20) et qu'un deuxieme robot (18’) est disposé
sur undeuxiéme portique (20), les premier et deuxie-
me robots (18; 18’) étant associés a des couloirs
d’alimentation respectifs (21), chaque robot (18; 18’)
insérant les corps d’isolation (2) dans les alvéoles
(4) d’'une partie respective des blocs juxtaposés (5).

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon la revendication 8, caractérisé en ce que la
portée dudit organe de préhension (16) du premier
robot (18) respectivement du deuxiéme robot (18’)
est telle qu’elle permet a chaque robot (18; 18’) d’in-
sérer les corps d’isolation (2) dans tous les alvéoles
(4) des blocs (5) disposés en rangée.

Procédé automatisé d’insertion de corps d’isolation
selon I'une quelconque des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la position exacte de
chaque alvéole (4) des blocs (5) déplacés a proxi-
mité du robot (18; 18’) est déterminée immeédiate-
ment avant l'insertion du corps d’isolation (2) dans
ledit alvéole.

Ligne automatique d’insertion de corps d’isolation
pour la mise en oeuvre du procédé selon 'une quel-
conque des revendications 1 a 10, les corps d’iso-
lation (2) étant transportés couchés les uns apres
les autres sur un convoyeur (13) jusqu’a la ligne d’in-
sertion (3), caractérisé par le fait qu’elle comporte
aumoins deux entonnoirs (22) disposés a la fin dudit
convoyeur (13) et redressant un par un les corps
d’isolation (2) par gravité, de maniére a définir au
moins deux couloirs d’alimentation paralléles (21)
communiquant avec un entonnoir respectif (22), et
dans lequel les corps d’isolation (2) sont poussés
par un dispositif de poussée (24, 25) pour étre dé-
placés dans ledit couloir d’alimentation (21) vers une
position d’attente débouchant a portée d’un organe
de préhension (16) d’un robot (18; 18’).

Ligne automatique d’insertion selon la revendication
11, caractérisée en ce que lesdits au moins deux
couloirs d’alimentation (21) sont disposés de maniée-
re a déboucher a proximité du support des blocs.
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13.

14.

15.

16.

Ligne automatique d’insertion selon la revendication
11 ou 12, caractérisée en ce que lesdits au moins
deux couloirs d’alimentation paralléles (21) présen-
tent une distance 'une par rapport a I'autre corres-
pondant sensiblement a I'épaisseur d’une paroi de
séparation (4’) entre deux alvéoles voisins (4) d’'un
méme bloc (5), et que ledit organe de préhension
(16) est une pince apte a serrer simultanément un
corps d’isolation (2) de chaque couloir d’alimentation
(21) et de maintenir une distance entre les deux
corps d’isolation jusqu’a leur insertion dans deux al-
véoles voisins (4) d’'un méme bloc (5).

Ligne automatique d’insertion selon la revendication
13, caractérisée en ce que ladite distance entre les
deux couloirs d’alimentation (21) est réglable.

Ligne automatique d’insertion selon I'une quelcon-
que des revendications 11 a 14, caractérisée en ce
que le robot (18; 18’) est disposé sur un portique
(20) enjambant le support (14).

Ligne automatique d’insertion selon I'une quelcon-
que des revendications 11 a 15, caractérisée en ce
qu’elle comporte un dispositif de vision (35) permet-
tant de déterminer la position exacte de chaque al-
véole (4) d’un bloc (5) a proximité du robot (18;18’).
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