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La présente invention a trait au domaine de la séparation et distribu-
tion un & un d'objets plats de faible &paisseur tels que feuilles et analogues
3 partir d'un systéme de stockage renfermant une pile horizontale de ces objets.
Elle concerne un procédé et des dispositifs de mise en oeuvre permettant d'as~
surer la séparation & 1'unité de tels objets sans risque de superposition.

L'opération de sélection puis de transfert un i un d'éléments plats, 3
partir d'un réceptacle oii un grand nombre de ces &léments sont empilés, est de
pratique courante dans 1'industrie ; c'est le cas, par exemple, pour la fabri-
cation d'imprimés 3 partir de supports papier ou en autre matériau, pour le
transfert d'étiquettes en vue de leur pose, pour la distribution de billets de
banque dans les systitmes de délivrance automatique... etec.

) Dans de nombreux cas, cette opération pose des problémes du fait que,
Eréquemment, les &léments plats trés minces présentent des &tats de surface
et/ou des déformations tels qu'il se produit des phénoménes de bourrage 3 la
sortie du distributeur de pile et des duplications d'éléments, plusieurs feuil-
les (par exemple) se présentant 3 la fois au syst@me ultérieur de traitement
ou distribution de celles—ci. Ces phénoménes apparaissent, par exemple, dans
les distributeurs de billets de banque lorsque ces derniers ne sont pas parfai-
tement neufs ou défroissés ou, plus couramment encore, lors du transfert de
feuilles ou de trongons de gaine de matidre plastique en vue de 1'impression
et/ou de la pose 3 titre d'@tiquettes ou de manchons autour de récipients. Aux
phénoménes précités s'ajoute en effet 1l'influence des charges d'électricité
statique qui provoque l'adhésion de plusieurs éléments plats entre eux.

Divers moyens ont &té préconisés pour résoudre ces problémes, en par-
ticulier 1'utilisation d’un ou plusieurs cylindres rotatifs perforés qui per-
mettent d'aspirgr par le vide les éléments plats captés dans le magasin de
stockage (voir par exemple le brevet frangais n°® 78.20247) ; toutefois les ré-
sultats ne sont pas parfaitement satisfaisants, malgré les précautidns prises
et 1'on est obligé d'admettre un impoftant coefficient de perte en &léments
plats, lequel peut atteindre 20 Z.

L'invention a pour but de pallier les inconvénients ci-dessus et d'é-
viter que plusieurs &léments plats se superposent les uns aux autres lors de
1'extraction du bac de stockage puis du transfert jusqu'au lieu d'utilisation.
Elle offre, & cet effet, une nouvelle technique mettant en oceuvre des moyens
gimples et un appareillage peu cofiteux permettant de séparer & l'unité; sans
perte, des objets plats de faible épaisseur, quels que soient la matidre de
base et 1l'état do wurface desditp “iela,

Selon #a définition la plus pgtnérale, le procédé de l'invention consis-
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te i introduire et entrainer les éléments plats par coincement entre deux sys-
temes (ou dispositifs) animés d'une vitesse différente et munis chacun de re-
vétements présentant des coefficients d'adhérence distincts. '

Le principe de séparation unitaire selon 1'invention est donc basé 2
1a fois sur un entrainement des objets plats 3 des vitesses différentielles des
organes d'introduction et de coincement des objets et sur l'utilisation de «
coefficdents de friction différents pour les surfaces desdits organes.

En pratique, les dispositifs en cause peuvent &tre tous deux mobiles
ou, selon une variante, 1'un des systimes peut &tre fixe et 1'autre mobile pour=
vu que dans tous les cas on obtiemne une vitesse différentielle. Par ailleurs
les revétements, de préférence en mati&re caoutchouteuse, peuvent etre tous deux
lisses ou munis d'aspérités pourvu que 1'un des deux ait un'pouvoir d'accrocha~
ge ou d'adhérence a 1'égard des &léments plats qui soit supérieur 3 celui du

revétement qui lui fait face. En outre, du fait que les deux revétements oppo-

sés sont situés — comme il sera expliqué plus loin — & une distance l'un de 1'au-
tre inférieure a 1'épaisseur d'un objet plat unitaire i entrainer, il importe

que 1'an de ces revétements soit plus souple et moins dur que 1'autre de fagon

3 pouvoir admettre par &crasement 1'&quivalent de plusieurs &paisseurs d'objets
unitaires. Selon une variante, 1'un des deux revétements peut &tre mont& sur res—
sort pour favoriser cette admission de plusieurs &paisseurs d'obiets.

Conformément 3 un premier mode de mise en oeuvre du procédé ainsi dé-
crit, 1'un des syst@mes est constitu@ par une roue mobile d'entrainement en
appui sou:?1§g;pilement des objets plats et comportant un revétement externe
en caoutchouc souple et antidérapant alors que 1'autre systéme consiste en un
ameau longiforme fixe enveloppant ladite roue sur un secteur circulaire de
celle-ci et muni d'un revétement interne en caoutchouc dur et de surface moins
adhérente (ou plus glissante) que celle du rev@tement de la roue ou cylindre.

Selon cette réalisation, 1'ameau fixe ou goulotte se termine, au ni-
veau de la base du réceptacle de stockage des objets plats empilés, par ume
languette ou lévre tangentielle i la roue de fagon i servir de guide d'intro~
duction pour le ou les objets extraits du réceptavlé. Bien entendu, la goulotte
revét un profil tel que sa largeur soit au moins &gale & celle de 1'cbjet & vé=
hiculer de sorte que ce dernier soit plaqué sur toute sa surface au niveau des
revétements, ceci sous forme plate ou légérement cintrée.

Dans un autre mode de réalisation, les deux systémes sont constitués
par deux courroies, tapis transporteurs ou autres moyens 3 déplacement lindaire,
qui sont entrainés 3 des vitesses Vi et Vy différentes 1'une de 1'autre (1'une
de ces vitesses pouvant d'aillew - ‘v nulle). Comme dans le premier mode pré-

cité, 1'un des tapis comporte un revitement sous-jacent en matériau souple et



10

15

20

25

30

35

2458492

de forte adhrence pour 1'objet alors que le revétement exteme dont est muni
l'autre tapis est en matériau plus dur et poss@de une surface plus lisse ou en
tout cas moins adhérente que le premier.

Bien entendu, d'autres variantes d'exécution du procédé peuvent &tre
mises en oeuvre dans le cadre de 1'invention.

Le procédé tel que défini ci-dessus sera mieux compris par la descrip-
tion d'un exemple non limitatif de réalisation appliqué 3 la séparation et au
transfert de trongons de gaine ou manchons en matidre thermoplastique qui, par

exemple, peuvent &tre ensuite utilisés pour la pose autour de récipients selon

des techniques — maintenant bien comues. Ceci par ré-
férence aux dessins amnexés qui représentent schématiquement :

o Figure ! : une vue simplifiée, en coupe, d'un dispositif d'entrainement

et ééparation de manchons en matidre plastique (par exemple en chlorure
de polyvinyle 3 mémoire) d partir d'un bac de stockage 3 empile-
ment horizontal ;

« Figure 2 : une vue de dessus, depuis le bac de stockage, avec un seul
cylindre d'entrainement des manchons: ;

. Figufe 3 : une vue analogue 3 la figure | mais selon une variante oi
1'on met en oeuvre deux cylindres ou roues d'entrainement :

+ Figure 4 : une vue en coupe illustrant le profil du dispositif d'entrai-
nement des manchons de la figure 1, 1'un des systémes non mobile ayant
un profil de goulotte ;

+ Figure 5 : 1'illustration schématique de 1'entrainement de plusieurs
manchons successifs sur le cylindre rotatif de la figure 1 ;

+ Figure 6 : un mode de récupération des manchons unitaires 3 la sortie
‘du dispositif de distribution de la figure 1.

Conformément 3 la réalisation non limitative schématisée sur ces des—
sins et tout particulidrement sur la figure 1, un dispositif de séparation &
1'unité et de transfert de manchons 1, disposés i plat dans un récipient de
stockage 2 oii 1'empilement est maintenu sous pression en 3 par tout moyen con-
nu 4, est constitué par la combinaison d'une roue (ou cylindre) mobile 5 dont
la partie supé@rieure 6 s'appuye sur ume partie découverte 7 du fond du bac 2
et §'un amneau fixe 8 (par exemple une goulotte comme illustré sur la figure
4).'ﬁa goulotte fixe 8 est agenc@e sur un secteur du cylindre 5 et enveloppe
ce dernier par exemple sur un périmétre correspondant & un quart ou un demi-

" cercle.

Le cylindre 5 est muni d'w sev3tement 9 en caoutchouc relativement ..

souple et adhérent c'est & dire préuwentant un coefficient de friction élevé
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pour 1'objet plat comstitué par un manchon en matidre plastique. L'anneau 8
comporte lui aussi, & 1'ext8rieur, un rev@tement 10 en caoutchouc oy analogue
mais de consistance nettement plus dure que le revétement 9 et présentant une
adhérence moindre que ce dernier. La distance séparant les deux revétements
est réglée pour &tre légdrement inférieure 3 1'épaisseur d'un manchon.

En outre, conformément 3 1'invention, la goulotte fixe 8 se termine &
sa partie supérieure par une ldvre 11 légdrement ouverte et de direction sen~
siblement tangentielle & la roue 5 de fagon & faciliter 1l'engagement de un ou
plusieurs manchons entrainés du bac 2 par la rotation de la roue 5 selon la di=. -
rection 12.

En fonctiomement, le cylindre rotatif 5, qui s'appuye sur le fond de
1'empilement de manchons 1, entraine le déplacement de un ou plusieurs manchons
qui s'engagent successivement par la l&vre 11 dans 1l'espace ménagé entre les
deux revétements 9 et 10. Gri3ce aux vitesses différentielles des systémes 5
(mobile) et 8 (fixe) et aux coefficients de friction distincts de deux revéte-
ments, chaque manchon 1', 1", 1™ (voir figure 5) est entrainé sélectivement
et s€paré & 1'unité.

Conformément & une variante illustrée sur la figure 3 on peut utiliser
plusieurs combinaisons (par exemple deux) roue/ameau fixe, notamment lorsqu'une
ligne discontinue 13 est présente le long de 1l'objet plat, comme cela est le
cas pour des manchons thermoplastiques.

Comme schématiquement indiqué sur la figure 6, chaque manchon 1 est ré-
cupéré 3 la sortie du dispositif d'entrainement par tout moyen connu. Par exem=
ple le manchon est pris en charge entre une courroie sans fin rotative 14 et
une bande glissant sur rouleaux fous 15 et est disposé en position verticale
dans un aujet 16 muni d'une fente 17 3 puis il est transporté (fléche 18) vers
un systéme d'utilisation comme par exemple une machine de pose puis rétraction
de manchons thermoplastiques autour de récipients de diverses formes.

Bien entendu, d'autres variantes de réalisation peuvent &tre mises en
oeuvre, notamment en ce qui concerne le dispositif d'entrainement 3 vitesses
différentielles. Comme précédemment indiqué, il peut s'agir de systémes 3 mou~
vement linéaire (au lieu de circulaire) .assimilés de vitesses V] et V2 diffé-
rentes, 1l'une de ces vitesses pouvant &tre nulle ou trés faible.

Le procédé selon 1'invention convient pour la sdlection et le transfert
de tous objets plans de faible &paisseur empilés i plat dans un magasin de sto=
ckage, comme par exemple des feuilles d'@paisseur inférieure 3 Imm, en toutes
matiéres tellem que papier, matidie plant{que, sous forme non repliée ou re-
plige (cas de manchons obtenus par collage ou soudage longitudinal de film
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replié sur lui méme). Il est particulidrement intdressant lorsqu'il s'agit
de s@parer et entrainer des feuilles 1lég@rement froiss@es (par exemple billets
de banque usagés) et/ou lorsqu'il se produit des phénoménes d'adhésion des

objets plats entre eux du fait de 1'électricité statique.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de séparation & 1'unité et de tranmsfert d'objets plans de
faible épaisseur depuis un réceptacle ol ces objets sont empilés & plat jus—
qu'd un moyen d'utilisation de ces derniers, caractérisé en ce qu'il consiste
i introduire et entrainer lesdits objets par coincement entre deux systémes
animés d'une vitesse différentielle et munis chacun de revétements présentant
des coefficients d'adhérence distincts, chaque objet individuel &tant emsuite
conduit par tout moyen comu de préhension au lieu d'utilisation ou traite-
ment ultérieurs.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que 1l'undes deuxx
systémes est constitud par une roue mobile d'entrainement en appui s;ﬂ;/%gzmr
pilement d'objets plats et comportant un revétement externe en caoutchouc sou~
ple et antidérapant alors que l'autre systéme consiste un anneau fixe enve~
loppant ladite roue sur un secteur circulaire de celle-ci et muni d'un revé-
tement interne en caoutchouc dur de coefficient d'adhérence moins &levé que
ledit revétement externe.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce que ledit revé-
tement externe et ledit revBtement interne sont situés & une distance 1'un
de l'autre inférieure 3 1'épaisseur de l'objet plat unitaife i entrainer, le
revétement externe souple &tant capable de supporter par &crasement plusieurs
épaisseurs d'objets unitaires, soit de lui-méme soit actionné par un ressort.

4, Procédé selon 1l'une quelconque des revendications 2 ou 3, caracté-
risé en ce que l'anneau fixe ou goulotte se termine, au niveau de la base du
réceptacle de stockage des objets plats empilés, par une languette ou lévre
tangentielle & la roue servant de guide d'introduction d'un ou plusieurs
objets.

5. Procédé selon la revendication 4, caractéris@ en ce que la goulotte
a une section correspondant au moins & la largeur de 1'objet & v&hiculer.

6. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les deux
systémes sont constitus par deux courroies ou tapis transporteurs entrainés
i des vitesses V] et V2 différentes, 1'une de ces vitesses pouvant €tre nul-
le, 1'un des tapis comportant un revétement interne en caoutchouc souple et
antidérapant alors que le revétement interne dont est muni 1'autre tapis
transporteur est en caoutchouc dur et moins adhérent que le premier.

7. Application du procédé selon 1'une quelconque des revendication I
3 63 1l'entralnement et & la sépuisiion unitaire de feuilles d'épaisseur
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inférieure & 1mm, en divers matériaux tels que papier ou matidre plastique

sous forme replide ou non.
8. Application du proc&dé selon 1'une quelconque des revendications 1
@ 6 3 1'entrainement et 3 la séparation un par un de trongons de gaine en

matiére plastique empilés 3 plat dans le réceptacle de stockage.
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