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C Dispositif pour la préhension de piéces souples isolées ou adjacentes, leur manipulation et leur dépose, notamment

de piéces en cuir et similaires.

@ Le dispositif comprend essentieliement un préhenseur P.

avec un caisson rigide et étanche 1 dont la face inférieure 3
est équipée dune multiplicité de ventouses 4. le caisson 1
étant porté et déplacé par un bras manipulateur ou autre
robot. Les ventouses 4 sont reliées individuellement & une
source de vide, et des électrovannes fogées dans le caisson 1
sont prévues pour contrdler séparément Factivation de chaque
ventouse. La sélection des ventouses activées peut ains: étre
faite en fonction du contour particulier de chaque piéce 27 a
préiever.

Applicatior a la manutention des piéces en cuir, et notam-
ment a leur triage automatique. dans findustrie de Ia
chaussure.
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"Dispositif pour la préhension de piéces souples isolées ou adjacentes,
leur manipulation et leur dépose, notamment de pieces en cuir et similaires"

La présente invention concerne un dispositif pour la préhension, la
manipulation et la dépose de piéces souples, de faible épaisseur et de formes
et dimensions variables. Ce dispositif s'applique notamment au prélevement, a
la manipulation a plat et a la dépose de piéces en cuir et similaires, dans
I'industrie de la chaussure et dans les industries voisines telles que la
maroquinerie, les piéces a prélever pouvant étre initialement isolées ou
adjacentes.

Traditionnellement, dans I'industrie de la chaussure et dans les
autres industries analogues ou des piéces souples en cuir ou similaires doivent
étre manipulées, les opérations de ramassage et de triage des piéces apres
découpe, ou aprés toute autre opération de transformation ou de traitement,
sont effectuées manuellement par les opérateurs eux-mémes. Les pieces sont
ainsi regroupées, dans l'attente de l'opération suivante, en paquets de dix ou
vingt unités, cerclés par un lien élastique qu'il convient de défaire avant de
commencer ['opération suivante. 7

Ce mode opératoire manuel s'adapte mal a une automatisation de
la production, et il fait fi de la multitude d'informations qui peuvent étre
actuellement fournies par I'utilisation des techniques modernes telles que :
conception assistée par ordinateur, gestion de production assistée par
ordinateur, reconnaissance de formes automatiques, robotique et autres
techniques faisant appel a l'informatique.

Toutefois, la manipulation automatique de pieces souples dans
I'industrie de la chaussure pose des problemes spécifiques. La souplesse et la

légéreté des piéces, inhérente a leur matiére et a leur faible épaisseur, rend

‘déja la manipulation unitaire de ces pieces particuliérement délicate. La

grande variété de formes et dimensions des piéces complique encore les
problémes rencontrés. De plus, dans le cas de la préhension de pieces
résultant d'une précédente opération de découpe, il convient de pouvoir
prélever ces pieces une & une, donc de pouvoir saisir une piéce déterminée
sans déplacer les pieces adjacentes.

L'invention fournit un dispositif pour la préhension, la manipulation
et la dépose de pieces souples, qui permet d'automatiser toutes ces
opérations, donc de supprimer le ramassage et le triage manuels, en apportant
des solutions adéquates aux divers problemes évoqués ci-dessus.

A cet effet, le dispositif objet de la présente invention comprend
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essentiellement un préhenseur, équipé d'une multiplicité de ventouses
réparties dans un plan et supportées par une structure elle-méme portée par
des moyens mécaniques aptes a la déplacer dans l'espace, les ventouses étant
aptes a étre reliées individuellement a une source de vide ou de dépression, et
des moyens étant prévus pour contrdler séparément l'activation de chaque
ventouse, de telle maniére qu'une sélection des ventouses activées puisse étre
effectuée en fonction du contour particulier de chaque piece a prélever.

Les ventouses sont notamment supportées par la face inférieure
d'un caisson rigide et étanche, porté par un bras manipulateur ou autre robot
auquel il est lié par un raccord mécanique approprié ; l'intérieur du caisson
est relié, par une tuyauterie pneumatique unique, & une source de vide ou de
dépression extérieure. La partie inférieure, plane, de ce caisson est équipée
d'un grand nombre de ventouses disposées cdte a cdte, selon une répartition
géométrique simple, telle que notamment une répartition suivant un
quadrillage régulier, formant une "matrice" rectangulaire de ventouses.

Chacune de ces veritouses peut étre mise en communica‘cion
individuellement avec le vide ou la dépression régnant dans le caisson,
notamment par l'intermédiaire d'une électrovanne miniaturisée qui lui est
propre. L'ensemblie des électrovannes affectées aux ventouses, avec les
parties pneumatiques et les éléments électromécaniques de ces électrovannes,
est avantageusement logé -dans le caisson, directement au-dessus de ces
ventouses. De préférence, les circuits €lectroniques de commande et ou de
contrdle, qui permettent d'activer chaque électrovanne de fagon individuelle,
sont eux aussi logés a l'intérieur du caisson. Ces circuits électroniques sont
raccordés d'une part aux électrovannes, par l'intermédiaire de connecteurs
individuels, et d'autre part, par l'intermédiaire d'un cable multiconducteurs, a
une unité de contrdle extérieure telle qu'un ordinateur, fournissant les ordres
nécessaires, la commande d'activation des électrovannes étant multiplexée.

Le bras manipulateur, ou autre robot, permet de déplacer le
préhenseur dont les ventouses, reliées a la source de vide ou de dépression,
retiennent une piece souple & manipuler. La sélection des ventouses activées
est faite en fcnction de la forme et de la dimension de la piece ; il peut étre
prévu d'activer la-totalité des ventouses situées sur I'étendue de la piéce a
prélever, ou seulement les ventouses voisines du contour de cette piece, et
situées a l'intérieur de ce contour, l'adaptation aux caractéristiques
géomeétriques de chaque piéce pouvant étre d'autant plus précise que les

ventouses sont plus nombreuses et plus proches les unes des autres. Pour la
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préhension d'une piéce, on commande l'ouverture de toutes les électrovannes
qui correspondent aux ventouses devant participer a la préhension de la piece,
les autres électrovannes étant maintenues fermées, ce qui permet de prélever
la piece considérée sans déplacer d'éventuelles piéces adjacentes. Apres
transfert d'une piéce vers le lieu de dépose, ori commande la désactivation
des ventouses précédemment mises en action, pour lacher la piéce. La dépose
peut étre améliorée si le préhenseur est en outre prévu pour effectuer a ce
moment un soufflage d'air au travers des ventouses, assurant une chute a plat
de la piéce lachée, qui tombe par exemple sur une pile formée par d'autres
piéces précédemment déposées de la méme maniére.

De toute facon, l'invention sera mieux comprise, et d'autres
caractéristiques seront mises en évidence, a l'aide de la description qui suit,
en référence au dessin schématique annexé représentant, a titre d'exemple
non limitatif, une forme d'exécution de ce dispositif pour la préhension, la
manipulation et la dépose de pieces souples, et illustrant des applications de
ce dispositif ‘dans le cas de pieces en cuir :

Figure | est une vue d'ensemble, en perspective, d'un préhenseur
appartenant a un dispositif conforme a la présente invention ;

Figure 2 est une vue partielle en coupe du préhenseur de figure I,
avec indication de deux ventouses et des électrovannes associés, l'une en
position ouverte et l'autre en position fermée ;

Figure 3 est une vue en plan trés schématique du préhenseur,
illustrant le mode de sélection des ventouses activées en fonction du contour
d'une piece a prelever ;

Figure & est une vue en perspective d'une installation de triage et
d'empilage de piéces en cuir comportant application du dispositif selon
I'invention ;

Figure 5 est une vue en perspective d'une installation de découpe
automatique de piéces en cuir, comportant également application du dispositif
objet de l'invention.

Le préhenseur P représenté dans son ensemble sur la figure 1
comprend un caisson 1 rigide et étanche, de forme générale parallélépipédique,
pourvu a sa partie supérieure et en son centre d'un raccord mécanique 2 pour
sa liaison avec un bras manipulateur ou autre robot, non représenté sur cette
figure. La face inférieure 3 du caisson 1 est équipée d'un grand nombre de
ventouses 4, disposées en quadrillage suivant des lignes longitudinales et des

rangées transversales, de maniére a couvrir toute cette face 3 rectangulaire
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avec une certaine densité. Les dimensions extérieures de cette "matrice" de
ventouses 4 sont choisies de maniére a permettre le prélévement de piéces
souples prédéfinies, le contour de ces piéces devant s'inscrire a l'intérieur du
périmétre de la face inférieure 3 du caisson 1.

A titre d'exemple, on peut prévoir 27 ventouses dans le sens
longitudinal, et 21 ventouses dans le sens transversal, distantes les unes des
autres de 15 mm. Le préhenseur P comprend dans ce cas un total de 567
ventouses, et il posséde un encombrement global de 420 X 330 mm environ.
Une telle définition s'applique notamment a un préhenseur capable de prélever
toutes pieces en cuir intervenant dans la fabrication des chaussures, y compris
les plus grandes pieces telles que les empeignes.

L'intérieur du caisson | est prévu pour &tre mis sous vide, au moins
partiel, au moyen d'une tuyauterie pneumatique 5 reliée a une source de vide
ou de dépression non représentée. A chaque ventouse 4 est associée une
électrovanne miniaturisée 6, prévue pour mettre individuellement cette
ventouse 4 en communication avec le vide ou la dépression régnant dans le
caisson 1, la figure 2 indiquant les électrovannes 6 associées a deux ventouses
4 adjacentes.

Chaque électrovanne 6 est disposée, a l'intérieur du caisson I,
directement au-dessus de la ventouse & correspondante. Les électrovannes 6
doivent donc posséder un faible encombrement, compatible avec le pas des
ventouses & dont la valeur est par exemple de 15 mm comme indiqué plus
haut, ce qui justifie I'expression "électrovanne miniaturisée".

Chaque électrovanne 6 comprend, comme le montre la figure 2, un
corps 7 inséré dans une ouverture de la face inférieure 3 du caisson I. Le
corps 7 est percé d'un canal vertical 8, par exemple excentré, dont la partie
inférieure .forme un raccord 9 sur lequel s'adapte directement la ventouse 4.
Un passage 10, ménagé dans le éorps 7 entre le canal 8 et la surface latérale
de ce corps, comporte un siége annulaire 11 pour un clapet 12 en forme de
rondelle métallique ferro-magnétique horizontale, au-dessus duquel est disposé
un électro-aimant 13. Un capot 14 ferme le corps 7 de l'électrovanne 6 a sa
partie supérieure, en recouvrant l'électro-aimant 13, la paroi latérale du
capot 14 présentant au moins une ouverture 15 située en correspondance avec
le débouché du passage 10 sur le cdté du corps 7. L'électro-aimant 13 est
alimenté en énergie électrique par l'intermédiaire d'un connecteur individuel
16. Lorsque cet €lectro-aimant 13 est excité, il attire le clapet 12 qui,

soulevé au-dessus de son siege 11, libére le passage 16 comme montré sur la
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partie droite de la-figure 2 : l'air est alors aspiré par la ventouse &, et au
travers du canal 8§ et du passage 10. Lorsque l'électro-aimant 13 n'est pas
alimenté, le clapet 12 qui n'est plus attiré repose sur le siege 11, ou il est
maintenu d'une part par son propre poids, et d'autre part par la force
d'attraction due au vide ou a la dépression qui régne a l'intérieur du caisson
1 - voir la partie gauche de la figure 2.

Juste avant l'activation d'une électrovanne 6, qui doit permettre de
faire le vide au niveau de la ventouse 4 correspondante, le caisson ! peut étre
mis temporairement & la pression atmosphérique, ce qui annule la force de
maintien du clapet 12 sur le siege 11 par le vide. Pour app'eler ce clapet 12,
'électro-aimant 13 n'aura alors plus & vaincre que la seule force de gravité.
Cette solution permet de réduire sensiblement la puissance de I'électro-aimant
13, donc son encombrement et sa masse, et par conséquent le poids de
I'ensemble ainsi que la puissance électrique consommée ; la quantité de
chaleur produite est également réduite, ce qui limite les risques d'une
élévation de température qui pourrait étre nuisible au bon fonctionnement des
circuits électroniques. _

Chaque ventouse 4 forme, avec I'électrovanne 6 associée, un bloc
amovible et facilement interchangeable, qui peut étre fixé a la face
inférieure 3 du caisson 1, en forme de plaque berforée, par des moyens
mécaniques simples telle qu'une bride 17 assurant un assemblage étanche par
I'intermédiaire d'un joint 18. Toujours en vue de permettre le démontage
rapide des électrovannes 6, les connecteurs électriques 16 sont d'un type
débrochable. 7

Ces connecteurs 16 relient les électrovannes 6 a des circuits
électroniques, également logés & l'intérieur du caisson 1 et montrés sur la
figure 2 dans deux exécutions possibles.

Il est prévu dans tous les cas, au-dessus de l'ensemble des
électrovannes 6, un ensemble électronique de puissance 19 qui comprend des
circuits imprimés 20 supportant des composants électroniques divers 21, 22,
montés sur les faces supérieure et/ou inférieure des circuits imprimés 20 ; les
circuits et composants de puissance se répetent ici, a l'identique, en méme
nombre que les ventouses 4 et les électrovannes 6 et avec une disposition
correspondante. Les connecteurs 16, disposés sous la face inférieure des
circuits imprimés 20, relient ainsi individuellement chaque électrovanne 6 aux
éiéments correspondants de l'ensemble électronique de puissance 19.

Dans l'exécution la plus simple du préhenseur P, et comme montré
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sur la partie gauche de la figure 2, I'ensemble électronique de puissance 19
est la seule partie électronique prenant place a !l'intérieur du caisson I.

Dans une autre exécution, illustrée par la partie supérieure droite
de la figure 2, d'autres circuits électroniques 23 sont encore prévus a
I'intérieur du caisson I, au-dessus de I'ensemble électronique de puissance 19,
pour le contrdle du fonctionnement du préhenseur P. Les circuits 23
comprennent une carte électronique de multiplexage 24, supportant elle-méme
des composants électroniques divers 25, des liaisons électriques (non
représentées) existant entre ces circuits 23 et l'ensemble électronique de
puissance 19.

Les éléments électroniques sont prévus, en ce qui concerne leurs
dimensions et leur montage, de maniére a ne pas s'opposer & la mise sous vide
ou sous dépression de l'ensemble du caisson 1, en ménageant notamment une
libre circulation de l'air entre la partie inférieure du caisson, comportant les
ventouses 4, et sa partie supérieure a laquelle aboutit la tuyauterie 5 reliant
ce caisson | a la source de vide.

Quels que soient leurs détails, les éléments électroniques logés dans
le caisson | du préhenseur P sont reliés a des éléments extérieurs
d'alimentation électrique, ainsi qu'a une unité de contrdle, par l'intermédiaire
d'un cable multiconducteur 26, indiqué partiellement sur la figure 1. L'unité
de contrdle extérieure peut étre, notamment, un micro-ordinateur. 1l est a
noter, toutefois, que le caisson I peut recevoir encore un microprocesseur et
I'électronique correspondante, pour "décentraliser” certaines fonctions telles
que le multiplexage, en libérant ainsi l'unité centrale extérieure de ces
fonctions.

Dans tous- les cas, le préhenseur P est prévu pour prélever,
manipuler et déposer des pieces souples de formes et dimensions variables,
par ses ventouses 4. Selon un aspect fondamental de l'invention, la préhension
s'effectue en activant de facon simultanée non pas la totalité des ventouses
4, mais seulement un certain nombre de ventouses 4 sélectionnées
précisément en fonction du contour de la piéce souple a prélever 27, comme
l'illustre la figure 3.

Cette figure montre le quadrillage formé par les ventouses 4, ainsi
que le contour 28 de la piéce souple 27, positionnée ay centre de la "matrice"
des ventouses. La préhension de la piece 27 s'effectue en activant les
ventouses & (distinguées par un double cercle) qui sont situées au voisinage

immédiat du contour 28 de ladite piece, et a l'intérieur de ce contour 28. Les
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ventouses situées sur l'étendue de la piece 27, mais non en bordure de celle-ci

‘(ventouses distinguées par des hachures) sont seulement activées de fagon

facultative. Ainsi, le préhenseur peut prélever la piece 27 considérée, en
s'adaptant aux caractéristiques géométriques particulieres de cette piece.
Compte tenu des applications pratiques du dispositif, il est important de noter
que le mode de sélec_tion des ventouses 4 activées permet au préhenseur de
saisir une piéce 27, reposant a plat sur une surface plane, sans déplacer
d'éventuelles autres piéces reposant a plat sur la méme surface dans des
positions adjacentes. Bien entendu, le préhenseur peut aussi saisir une piece
isolée.

‘La préhension d'une piéce 27 s'opére de la maniére suivante, en
supposant que le préhenseur P se trouve initialement dans une position
d'attente ou le caisson 1 est éloigné de la piéce 27 et mis a la pression
atmosphérique, tandis que les électrovannes 6 associées aux ventouses 4 sont
toutes fermées :

- On commande d'abord l'ouverture des seules électrovannes 6
associées aux ventouses 4 devant participer a la préhension de la piéce 27.
Cette ouverture s'effectue a la pression atmosphérique, donc ne crée encore
aucun effet d'aspiration au niveau des ventouses 4.

- Le caisson .l est mis sous vide, par l'intermédiaire de la
tuyauterie 2, ce qui crée une dépression au niveau des ventouses &
sélectionnées, et assure l'étanchéité des électrovannes 6 non activées.

- Le bras manipulateur, ou autre robot déplace le préhenseur P
vers la piéce a prélever. Les deux opérations précédentes peuvent étre
exécutées en "temps masqué", pendant ce déplacement, pour accroitre la
rapidité du cycle de fonctionnement.

- Le caisson | étant amené sur la piéce 27 a prélever, dans la
position relative prévue, cette piéce 27 est prélevée au moyen des ventouses
4 activées, de la maniere illustrée par la figure 3.

.- Le bras manipulateur, ou autre robot, est déplacé de nouveau
pour transférer la piéce 27 prélevée vers un lieu de dépose.

- La piéce 27 est lachée, au lieu de dépose, en désactivant les
ventouses 4 qui la retenaient par fermeture des €lectrovannes 6 associées a
ces ventouses, et par obturation de la tuyauterie pneumatique 5 reliant le
caisson I a la source de vide ou de dépression. Un lacher correct de la piece
est favorisé par une courte phase de soufflage d'air comprimé, remplagant

momentanément le vide ou la dépression dans le caisson 1. La piece peut ainsi
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étre déposée en décrivant une chute libre a plat, sur une certaine hauteur.

- Le caisson | est remis a la pression atmosphérique.

- En dernier lieu, ou simultanément & l'opération précédemment
indiquée, le préhenseur P est ramené vers sa position d'attente, a moins qu'il
ne soit immédiatement amené vers une nouvelle piéce souple a prélever dont '
les caractéristiques dimensionnelles et la position sont, dans le cas le plus
général, distinctes de celle de la piece précédemment manipulée.

La sélection des ventouses 4 a activer, en fonction des
caractéristiques de la piéce 27 a prélever, est effectuée par la partie
électronique et notamment dans l'unité centrale, a partir d'informations
relatives & la forme de la piéce et d'autres données, et a l'aide d'un logiciel
spécialement adapté. Le logiciel détermine ainsi l'ensemble des ventouses 4
susceptibles de prélever une piece 27 a partir des données de digitalisation de
la piéce, elles-mé&mes obtenues par divers moyens tels que conception assistée
par ordinateur ou calcul ou encore apprentissage, et aussi en fonction d'un
positionnement et d'une orientation choisis relativement au préhenseur (par
exemple : positionnement du centre de gravité de la piéce au centre du
préhenseur, orientation de l'axe principal d'inertie de la piece suivant l'axe
meédian longitudinal ou transversal du préhenseur). Le logiciel optimise en
cutre le nombre des ventouses activées, en fonction de criteres liés a la
forme, au poids, & la rigidité, etc de la piéce, différentes possibilités de
sélection des ventouses pour une piéce donnée étant déja décrites plus haut en
référence & la figure 3. Cette optimisation vise a limiter le nombre de
ventouses 4 activées, donc & réduire la puissance nécessaire au niveau des
moyens de mise sous vide du caisson 1, tout en garantissant la préhension de
la piece par ces ventouses, et sa retenue au cours de la manipulation.

Les informations correspondant a la sélection des ventouses
activées pour une piece donnée sont avantageusement mémorisées, s'il s'agit
d'une piéce de fabrication courante, pour étre appelées au moment ol une
telle piéce doit étre manipulée. Ces informations peuvent aussi étre
directement transmises au préhenseur, sans mémorisation, s'il s'agit d'une
piece qui n'est pas de série et d'une installation équipée pour travailler en
"temps réel".

Le dispositif objet de la présente invention est applicable
notamment au triage automatique de pieéces en cuir dans des industries telles
que celle de la chaussure, ol les différences de dimensions entre pointures

voire demi-pointures consécutives sont faibles et parfois difficilement
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décelables par l'oeil d'un opérateur. L'application du dispositif a ce genre
d'industries met aussi a profit le fait que, lors de la conception des produits,
que celle-ci soit assistée par ordinateur ou faite aprés patronage manuel, les
caractéristiques géométriques des pieces unitaires (dimensions, contours,
centres de gravité, axes-d'inertie, etc) peuvent &tre calculées, digitalisées et
mises en mémoire, en étant ainsi prétes & étre exploitées a tout moment.

Les figures 4 et 5 illustrent deux appﬁcations particulieres entrant
dans le cadre général qui vient d'étre indiqué, avec utilisation dans chaque
cas d'un préhenseur P tel que décrit plus haut, dont le caisson I est porté par
un bras manipulateur ou par un autre robot 29, lui-méme monté sur un
support 30 implanté sur le c8té d'une installation traitant des. piéces en cuir
27.

La figure 4 montre une installation de triage et d'empilage de
piéces en cuir 27, prévue dans une chaine de fabrication par exemple & la
sortie d'une machine de finissage 31, ou encore a la sortie de toute autre

machine réalisant une opération intermédiaire, aprés exécution de laquelle les

- piéces travaillées doivent étre ramassées et regroupées. Le triage consiste ici

3 empiler des pieces 27 de caractéristiques prédéterminées sur des palettes
32, équipées en conséquence pour positionner ces pieces.

L'installation comprend, a la sortie de la machine de finissage 31,
un tapis transporteur translucide 33, entrainé par des moyens moteurs non
représentés, sur lequel les piéces en cuir 27 parviennent et avancent, apres
leur passage a travers la machine 31. Au tapis transporteur translucide 33 est
associé un systéme de reconnaissance opto-électronique, comprenant d'une
part une source lumineuse 34 disposée sous le tapis transporteur 33 et dirigée
vers le haut, et d'autre part une caméra 35 de type CCD, située au-dessus du
tapis transporteur 33 et de la source lumineuse 34. La caméra 35
"photographie" les piéces 27 lors de leur passage sur le tapis transporteur 33 ;
cette caméra est liée & des moyens de traitement électroniques qui, a l'aide
d'un logiciel approprié, déterminent les caractéristiques géométriques
spécifiques de chaque piéce 27 (surface, rayons de courbure minimum et
maximum, axes d'inertie, centre de gravité,- etc), et comparent ces
caractéristiques avec celles des piéces stockées en memoire, pour identifier
avec précision la piéce concernée, et notamment, pour I'industrie de la
chaussure : le type, la pointure et méme la demi-pointure, le pied droit ou
gauche.

La pieéce 27 considérée est ensuite prélevée sur le tapis
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transporteur 33, au moyen de l'ensemble formé par le préhenseur P
proprement dit et par le bras manipulateur ou robot 29. Cet ensemble est
commandé & partir d'un certain nombre d'informations : en particulier, le
bras manipulateur ou robot 29 est déplacé en fonction de la position de la
piece 27 au moment de la "prise de vue" par la caméra 35, de la vitesse du
tapis transporteur 33 et du temps écoulé, pour positionner exactement le
préhenseur P au-dessus de la piéce 27, tandis que les ventouses nécessaires au
prélevement de cette piéce sont activées en fonction du type de piece
identifié. Toute piéce 27 préalablement reconnue peut étre ainsi prélevée par
le préhenseur, au cours de son avance sur le tapis transporteur 33.

. Le préhenseur P, déplacé par le bras manipulateur ou robot 29,
transfére la piéce 27 prélevée jusqu'a un poste d'empilage 36, qui comporte
une table 37 supportant plusieurs palettes 32 disposées cdte a cGte. Chaque
palette 32 est prévue pour recevoir des piéces 27 d'un type déterminé,
notamment des piéces en cuir constitutives d'une tige de chaussure, les pieces
27 identiques s'empilant & plat sur les palettes 32 correspondantes. Pour
positionner les piéces 27 sur les palettes 32, on prévoit sur ces palettes 32
des plots ou piges amovibles 38, qui servent a la fois de guides d'empilage et
d'organes de maintien des pieces 27 pendant les transferts. Dans chaque
palette 32 sont percés des trous régulicrement répartis selon une trame
prédéfinie, et aptes & recevoir les plots ou piges 38, disposés sur cette palette
32 en tenant compte du contour des pieces 27 devant y étre empilées.

Pour la manutention et la préparation des palettes 32, l'installation
de triage et d'empilage représentée sur la figure 4 comprend encore un
magasin 39 de stockage des palettes 32, un poste de préparation 40 ou les
plots ou piges 38 sont mis en place sur les palettes 32, et un bras
manipulateur ou autre robot &I, pourvu d'une pince 42 capable de saisir une
palette 32, notamment pour alimenter le poste d'empilage 36. Enfin, cette
installation posséde un poste de commande et de contrdle 43, pouvant inclure
une unité centrale de traitement qui pilote tous les dispositifs précédemment
mentionnés.

La figure 5 montre une installation de découpe automatique de
pidces en cuir 27, également prévue dans une chalne de fabrication de
chaussures. L'installation comporte, en amont de la machine de découpe 44
proprement dite, une zone de placement 45, tandis qu'une table de

déchargement 46 est prévue a la suite de la machine de découpe 44.
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La zone de placement 45 regoit une peau 47 a découper. Le
placement des piéces & découper dans la peau 47 est réalisé de fagon
interactive par un opérateur, a I'aide d'une caméra 48, d'un écran graphique
49 et d'un ordinateur 50. Ces moyens de placement fournissent des
informations concernant ce placement, qui sont mémorisées dans |'ordinateur
50.

Apres transfert de la peau 47 dans la machine de découpe 44, ces
informations mémorisées sont exploitées pour commander automatiquement le
chariot porte-outil de la machine 44. Celle-ci effectue ainsi la découpe
automatique de la peau 47 par un moyen connu tel que jet d'eau, laser ou
couteau vibrant.

la peau 47, dans laquelle les pieces 27 ont été découpées selon le
placement choisi, est ensuite transférée vers la table de déchargement 46, sur
le c6té de laquelle est installé le bras manipulateur ou robot 29, qui supporte
et déplace le préhenseur P.

Les mémes informations mémorisées, traduisant les caractéristiques
et le placement des piéces 27, sont alors transmises au bras manipulateur ou
robot 29 pour piloter les mouvements du préhenseur P, et pour activer les
ventouses de ce dernier. Les piéces 27 sont ainsi transférées vers un poste de
triage 51, ol elles sont déposées avec précision sur des palettes 52, a des
emplacements réservés qui correspondent aux divers types de pieces 27
découpées.

Comme il va de soi, l'invention ne se limite pas a la seule forme
d'exécution et aux seules utilisations de ce dispositif pour la préhension, la
'manipulation et la dépose de piéces souples qui ont été décrites ci-dessus, a
titre d'exemples ; elle en embrasse, au contraire, toutes les variantes de
réalisation et d'application respectant le méme principe, quels qu'en soient -
notamment les détails constructifs, tels que ceux relatifs aux électrovannes
associées aux ventouses du préhenseur. Ainsi, la 'position excentrée du canal 8
de ces électrovannes 6 reste facultative, et par ailleurs certains composants
électroniques peuvent &tre reportés sur lesdites électrovannes. Le robot qui
supporte et déplace le préhenseur peut &tre de tout type, une disposition
"sﬁspendue" utilisant un robot manipulateur sur portique pouvant s'avérer

avantageuse dans certaines applications.
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REVENDICATIONS

I. Dispositif pour la préhension de pieces souples isolées ou

adjacentes, leur manipulation et leur dépose, notamment de pieces en cuir et

similaires, caractérisé en ce qu'il comprend essentiellement un préhenseur (P),

équipé d'une multiplicité de ventouses (4) réparties dans un plan et supportées
par une structure (1,3) elle-méme portée par des moyens mécaniques (29)
aptes a la déplacer dans l'espace, les ventouses (4) étant aptes a étre reliées
individuellement a une source de vide ou de dépression, et des moyens (6)
€tant prévus pour contrdler séparement l'activation de chaque ventouse (&), de
telle maniére qu'une sélection des ventouses (4) activées puisse étre effectuée
en fonction du contour particulier (28) de chaque piece (27) a prélever.

2. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon la revendication 1, caractérisé en ce que les ventouses
(4) sont supportées par la face inférieure (3) d'un caisson rigide et étanche
(1), porté par un bras manipulateur ou autre robot (29) auquel il est lié par un
raccord mécanique (2), I'intérieur du caisson (1) étant relié par une tuyauterie
pneumatique (5) & une source de vide ou de dépression extérieure.

3. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon la revendication 2, caractérisé en ce que les ventouses
(4) sont disposées cdte & cbte dans la partie inférieure du caisson (1) selon
une répartition géométrique simple, notamment une répartition suivant un
quadrillage régulier.

4. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon la revendication 2 ou 3, caractérisé en ce qu'a chaque
ventouse (4) est associée une électrovanne miniaturisée (6) qui lui est propre,
et qui est prévue pour mettre cette ventouse (4) en communication
individuellement avec le vide ou la dépression régnant dans le caisson (1).

5. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon la revendication &, caractérisé en ce que l'ensemble des
électrovannes (6) affectées aux ventouses (4) est logé dans le caisson (1),
directement au-dessus de ces ventouses (4).

6. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
pieces souples, selon la revendication 5, caractérisé en ce que chaque
électrovanne (6) est disposée, a l'intérieur du caisson (1), directement
au-dessus de la ventouse (4) correspondante.

7. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de

pieces souples, selon la revendication 6, caractérisé en ce que chaque
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ventouse (&) forme, avec I'électrovanne (6) associée, un bloc amovible et
interchangeable fixé a la face inférieure (3) du caisson (1) par des moyens
mécaniques (17) et avec étanchéité (18).

8. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon l'une quelconque des revendications 4 & 7, caractérisé en
ce que chaque électrovanne (6) associée a une ventouse (4) comporte un siege
annulaire (11) pour un clapet (12) au-dessus duquel est disposé un
électro-aimant (13), I'excitation de l'électro-aimant (13) attirant le clapet en
le soulevant au-dessus du siege (11), pour permettre I'aspiration d'air par la
ventouse (4), tandis que, lorsque I'électro-aimant (13) n'est pas alimenté, le
clapet (12) repose sur le siége (I11) ou il est maintenu d'une part par son
propre poids, et d'autre part par la force d'attraction due au vide ou a la
dépression qui régne a l'intérieur du caisson (I).

9. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
pieces souples, selon la revendication 8, caractérisé en ce que le caisson (1)
est prévu pour &tre mis temporairement a la pression atmosphérique, pour
annuler la force de maintien du clapet (12) sur le siege (11) par le vide ou la
dépression.

10. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon la revendication 8 ou 9, caractérisé en ce que chaque
électrovanne (6) comprend un corps (7) avec un passage (10) comportant le
siege annulaire (11) pour le clapet (12), et un canal vertical (8), dont-la partie
inférieure forme un raccord (9) sur lequel s'adapte directement la ventouse (4)
correspondante.

11. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
pieces souples, selon !'une guelconque des revendications 4 & 10, caractérisé
en ce qu'il comprend des circuits électroniques de commande et de contrdle
(19 & 25), permettant d'activer de fagon individuelle chaque électrovanne (6)
associée a une ventouse (4), qui sont eux aussi logés a l'intérieur du caisson
(1.

12. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
pieces souples, selon la revendication 11, caractérisé en ce que lesdits circuits
électroniques (19 & 25) sont raccordés d'une part aux électrovannes (6), par
I'intermédiaire de connecteurs individuels (16), et d'autre part, par
l'intermédiaire d'un cable multiconducteurs (26), @ une unité de contrle
extérieure, la commande d'activation des électrovannes (6) étant multiplexée.

13. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
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pieces souples, selon I'une quelconque des revendications 1 a 12, caracterisé
en ce que la sélection des ventouses (4) activées est faite en activant la
totalité des ventouses (4) situées sur l'étendue de la piece (27) a prélever.

14. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon I'une quelconque des revendications | a 12, caractérisé
en ce que la sélection des ventouses (4) activées est faite en activant
seulement les ventouses (4) voisines du contour (28) de la piece (27) a prélever
et situées 3 l'intérieur de ce contour (28).

15. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon l'une quelconque des revendications 1 & 14, caractérisé
en ce que le préhenseur (P) est en outre prévu pour effectuer au travers des
ventouses (4) un soufflage d'air au moment de la dépose d'une piece (27).

16. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
piéces souples, selon I'une quelconque des revendications | & 15, caractérisé
par son application au triage automatique de piéces en cuir et similaires (27),
dans l'industrie de la chaussuré et dans les industries voisines, et notamment
au ramassage et au triage de telles pieces (27) a la sortie d'une machine de
finissage (31), d'une machine réalisant une opération intermédiaire, ou d'une
machine de découpe automatique (4&).

17. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
pieces souples, selon la revendication 16, caractérisé en ce qu'il est appliqué
au triage automatique de piéces en cuir ou similaires (27), par empilage de
ces piéces (27) sur des palettes (32,52) équipées de moyens, notamment de
plots ou de piges (38) prévus pour positionner ces pieces empilées.

18. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de

piéces souples, selon la revendication 16 ou 17, caractérisé en ce qu'il est

“utilisé en association avec un systéme de reconnaissance opto-électronique

(34,35) tel qu'a caméra, identifiant les pieces (27) a prélever.

19. Dispositif pour la préhension, la manipulation et la dépose de
pieces souples, selon la revendication 16 ou 17, caractérisé en ce qu'il est
utilisé en association avec des moyens (48,49,50) de placement des pieces (27)
a prélevc;‘,' notamment des moyens réalisant le placement de pieces en cuir

(27) a découper dans une peau (47), ces moyens fournissant des informations

-qui sont mémorisées et transmises au préhenseur (P).
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