FR 2 986 171 - A1

REPUBLIQUE FRANCAISE

@ N° de publication :

2986 171

(a nutiliser que pour les

INSTITUT NATIONAL
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE

PARIS

@ N° d’enregistrement national :

commandes de reproduction)

12 50920

@ IntCI8: B23Q7/12(2013.01), B23Q 7/16

®

DEMANDE DE BREVET D'INVENTION

A1

@ Date de dépét : 31.01.12.

Priorité :

Date de mise a la disposition du public de la
demande : 02.08.13 Bulletin 13/31.

Liste des documents cités dans le rapport de
recherche préliminaire : Se reporter a la fin du
présent fascicule

Références a d’autres documents nationaux
apparentés :

@ Demandeur(s) : PEUGEOT CITROEN AUTOMO-
BILES SA Société anonyme — FR.

Inventeur(s) : DESSAUNET CEDRIC et MASSON

GABRIEL.

@ Titulaire(s) : PEUGEOT CITROEN AUTOMOBILES
SA Société anonyme.

Mandataire(s) : PEUGEOT CITROEN AUTOMO-
BILES SA Société anonyme.

INSTALLATION DE MANUTENTION D'ARTICLES
DROITE.

@ Installation (1) de manutention d'articles (2) compre-
nant un dispositif (8) de transfert des articles (2) d'une ma-
chine (3) d'usinage des articles (2) vers un convoyeur (6)
d'évacuation des articles (2), le dispositif (8) de transfert
comprenant un plateau (13) de triage propre a adopter une
position de travail dans laquelle le plateau (13) s'étend au
droit du convoyeur (6), le plateau (13) comprenant au moins
deux pans (14, 15) inclinés transversalement par rapport a
une direction (L) longitudinale d'évacuation des articles (3)
de la machine (3) d'usinage, a savoir:

- un premier pan (14) incliné en direction d'un premier
coté (10) du convoyeur (6) pour guider une premiére série
d'articles (2) vers ce premier cété (10);

- un deuxiéme pan (15) incliné en direction d'un deu-
xieéme co6té (12) du convoyeur (6), opposé au premier cdté
(10), pour guider une deuxiéme série d'articles (2) vers ce
deuxieme c6té (12).

COMPRENANT UN DISPOSITIF DE TRIAGE GAUCHE/
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INSTALLATION DE MANUTENTION D’ARTICLES COMPRENANT UN
DISPOSITIF DE TRIAGE GAUCHE/DROITE

L'invention a trait a la manutention d’articles, notamment dans le
domaine de l'automobile.

[l existe dans une automobile de nombreuses pieces allant par
paires symétriques, telles que : porte droite/porte gauche, aile
droite/aile gauche, pied central droit/pied central gauche, etc.

En pratique, ces pieces allant par paire sont fabriquées
simultanément (généralement par emboutissage pour les pieces de
carrosserie) au sein d’une méme machine d’usinage (telle qu'une
presse pour I’'emboutissage).

Les pieces ainsi fabriquées par paire sont ordinairement
transférées en vrac de la machine vers un convoyeur d’évacuation d’ou
elles sont prélevées par des opérateurs qui les trient pour les
conditionner séparément par type : piéce droite ou piece gauche.

Dans cette technique, les piéces ainsi disposées en vrac se
trouvent généralement de maniére indistincte au centre du convoyeur.
Lorsque les pieces sont de taille modeste, elles sont alors éloignées
des opérateurs, avec pour inconvénients, entre autres :

- la nécessité pour les opérateurs de faire de larges mouvements
pour accéder aux pieces et les saisir, au détriment de I'ergonomie
du poste de travail,

- le risque de confusion entre différents types de piéces en raison
de I'’éloignement de l'opérateur, surtout lors d’une production a
cadence élevée, ce qui peut provoquer des erreurs dans le tri.

On connait divers dispositifs d’évacuation de pieces issues de la
fabrication, tel le dispositif support évacuateur de téles pour une
cisaille guillotine décrit dans le document FR 2 640 536. Mais ce
dispositif ne remédie pas aux inconvénients précités.

Un premier objectif est d’améliorer I'ergonomie des postes
d’opérateurs affectés au tri des articles.

Un deuxiéme objectif est de fiabiliser le tri des articles.

Un troisieme objectif est de favoriser une augmentation des
cadences de production des articles destinés a étre triés.

A cet effet, il est proposé une installation de manutention d’articles
comprenant un dispositif de transfert des articles d’une machine
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d'usinage des articles vers un convoyeur d’évacuation des articles, le
dispositif de transfert comprenant un plateau de triage propre a adopter
une position de travail dans laquelle le plateau s’étend au droit du
convoyeur, le plateau comprenant au moins deux pans inclinés
transversalement par rapport a une direction longitudinale d’évacuation
des articles de la machine d’usinage, a savoir :

— un premier pan incliné en direction d’un premier c6té du convoyeur
pour guider une premiere série d’articles vers ce premier coté ;

— un deuxieme pan incliné en direction d'un deuxiéme cbété du
convoyeur, opposé au premier cbté, pour guider une deuxiéme
série d’articles vers ce deuxieme céte.

De la sorte, le tri est effectué directement en sortie de la machine
d'usinage. Les articles sont organisés en deux rangées paralléles
voisines des bords du convoyeur, ce qui limite les mouvements des
opérateurs.

Diverses caractéristiques supplémentaires peuvent étre prévues,
seules ou en combinaison :

- le dispositif de transfert comprend un bras transversal portant le
plateau de triage, ce bras étant monté mobile entre une
configuration de travail dans laquelle le plateau de triage s’étend
dans sa position de travail, et une configuration de repos dans
laquelle le plateau de triage est escamoté par rapport au
convoyeur ;

— les pans inclinés sont montés conjointement sur une fourche
solidaire du bras et qui s’étend longitudinalement en porte-a-faux
par rapport a celui-ci ;

- le bras est monté pivotant ;

- le bras est monté pivotant autour d’'une articulation solidaire de la
machine d'usinage ;

- le bras est monté coulissant ;

- le bras est monté coulissant sur une glissiere montée dans la
machine d’usinage, celle-ci formant une réserve propre a accueillir
le dispositif de transfert dans sa configuration de repos.

D’autres objets et avantages de [l'invention apparaitront a la
lumiére de la description d’un mode préféré de réalisation, faite ci-

apres en référence aux dessins annexés dans lesquels :
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- la figure 1 est une vue en perspective illustrant une installation de
manutention d’articles selon un premier exemple de réalisation,
dans une configuration de travail ;

- la figure 2 est une vue en perspective montrant I'installation de la
figure 1 dans une configuration de repos ;

- la figure 3 est une vue en perspective illustrant une installation de
manutention d’articles selon un deuxieme exemple de réalisation,
dans une configuration de travail ;

- la figure 4 est une vue en perspective montrant I'installation de la
figure 3 dans une configuration de repos.

Sur les figures est représentée une installation 1 de manutention
d’articles 2, notamment des piéces destinées a un véhicule automobile,
par exemple des pieces de carrosserie.

Ces pieces 2 sont fabriquées (ou transformées) par paires
symétriques au sein d’une machine 3 d’usinage telle qu’une presse a
emboutir, que I’on a représentée schématiquement sur les figures et qui
comprend une machoire 4 inférieure définissant une matrice, et une
machoire 5 supérieure définissant un poingon sensiblement
complémentaire de la matrice.

Des ébauches des pieces 2 sont introduites dans la presse 3 de
manieére manuelle ou automatique, par exemple au moyen d’un
convoyeur d’alimentation (non représenté).

Une fois usinées, les pieces 2 finies sont évacuées de la machine
d'usinage au moyen d’un convoyeur 6 d’évacuation comprenant par
exemple, comme illustré sur les figures, une bande 7 transporteuse
sans fin.

Les pieces 2 usinées sont transférées de la presse 3 vers le
convoyeur 6 d’évacuation au moyen d'un dispositif 8 de transfert
interposé entre la presse 3 et le convoyeur 6.

Chaque paire de piéces 2 symétriques comprend une piece 2 d’un
premier type, dénommé « gauche », que I'on identifie sur les figures par
I'inscription G-L (gauche/left), et une piece 2 d'un second type,
dénommeé « droite », identifiée par I'inscription D-R (droite/right).

Le dispositif 8 de transfert est congu pour opérer un tri des pieces
2 par type, de sorte a former sur la bande 7 transporteuse deux
rangées de pieces 2 alignées par type, a savoir une premiere rangée 9
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de pieces 2 gauche, d’'un c6té 10 gauche du convoyeur 6, et une

deuxieme rangée 11 de pieces 2 droite, d’un c6té 12 droit du convoyeur

6, opposé au cbdté 10 gauche.

A cet effet, le dispositif 8 de transfert comprend un plateau 13 de
triage propre a adopter une position de travail (illustrée sur les figures
1 et 3) dans laquelle le plateau 13 s’étend au droit du convoyeur 6, de
maniere adjacente a la machine 3 (et plus précisément, dans I'’exemple
illustré sur les figures, de maniére adjacente a la méachoire 4
inférieure).

La machine 3 comprend des moyens pour évacuer les piéces finies
vers le plateau 13 de triage selon une direction longitudinale
d’évacuation, représentée par la fleche L des figures 1 et 3. Ces
moyens, non représentés, comprennent par exemple un bras de
transfert télescopique muni de pinces de préhension des pieces 2.

Comme on le voit sur les figures 1 et 3, le plateau 13 comprend au
moins deux pans inclinés de maniere transversale par rapport a la
direction L longitudinale d’évacuation des piéeces 2, a savoir :

— un premier pan 14 incliné en direction du c6té 10 gauche du
convoyeur 6, dénommé pan incliné gauche, pour guider la série
des pieces 2 « gauche » vers le c6té 10 gauche ;

— un deuxieme pan 15 incliné en direction du cdété 12 droit du
convoyeur 6, dénommé pan incliné droit, pour guider la série des
piéces 2 « droite » vers le c6té 12 droit.

Comme on le voit sur les figures, le dispositif 8 de transfert
comprend un bras 16 transversal portant le plateau 13 de triage. Ce
bras 16 est monté mobile entre une configuration de travail dans
laquelle le plateau 13 de triage s’étend dans sa position de travail
(figures 1, 3), et une configuration de repos dans laquelle le plateau 13
de triage est escamoté par rapport au convoyeur 6, notamment pour
limiter I'espace occupé par le dispositif 8 de transfert lors du stockage
de la machine 3 dans un parc d’outillage.

Les pans 14, 15 inclinés sont montés conjointement sur une
fourche 17 solidaire du bras 16, et qui s’étend en porte-a-faux par
rapport a celui-ci. La fixation de la fourche 17 au bras 16 peut étre
realisée par soudage. Selon un mode préféré de réalisation toutefois,
cette fixation est réalisée par vissage de sorte a rendre amovible et
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interchangeable le plateau 13 de triage pour l'adapter a différentes
tailles de piéces 2 usinées.

Selon un mode de réalisation illustré sur les figures, et plus
particulierement visible dans le cercle de détail de la figure 1, les pans
14, 15 inclinés sont montés cbéte a cdte longitudinalement (dans la
position de travail du plateau de transfert) sur la fourche 17 et
présentent un angle d’inclinaison de quelques degrés, par exemple
entre 3°et 10°.

De la sorte, lorsque les pieces 2 sont amenées a l'aplomb du
plateau 13, chaque piece 2 « gauche » est lachée sur le pan 14 incliné
gauche et, par gravité, glisse sur le pan 14 incliné vers le cété 10
gauche du convoyeur 6, comme indiqué par la fleche G sur les figures 1
et 3, tandis que chaque piéce 2 « droite » est lachée sur le pan 15
incliné droit et, par gravité, glisse sur le pan 15 incliné droit dans la
direction opposée, vers le c6té 12 droit du convoyeur 6, comme indiqué
par la fleche D sur les figures 1 et 3.

La mobilité du bras 16 peut étre réalisée de différentes maniéres.

Selon un premier exemple de réalisation, illustré sur les figures 1
et 2, le bras 16 est monté pivotant, de sorte qu’en configuration de
repos le plateau 13 est basculé vers la machine 3 d’usinage, comme
illustré sur la figure 2 ou la fleche matérialise le mouvement de
basculement du plateau 13 depuis sa position de travail de la figure 1.

A cet effet, le bras 16 est monté pivotant, par ses extrémités
transversales, autour d’une articulation comprenant des charnieres 18
solidaires de la machine 3 d’usinage (et plus précisément de la
machoire 4 inférieure).

Selon un deuxieme exemple de réalisation, illustré sur les figures 3
et 4, le bras 16 est monté coulissant, de sorte qu’en configuration de
repos le plateau 13 est regu dans une réserve 19 en creux formée dans
la machine 3 d’usinage.

Plus précisément, le plateau 13 est monté coulissant
longitudinalement (comme illustré par la fleche de la figure 4) sur une
glissiere 20 montée dans la machine 3 d'usinage, et plus précisément
de chaque cbété de la réserve 19 en creux, de sorte que le dispositif 8
de transfert se présente sous forme d’un tiroir coulissant entre la

configuration de repos (figure 4) ou il se trouve escamoté dans la
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machine 3 et la configuration de travail (figure 3) dans laquelle le
dispositif 8 s’étend en saillie par rapport a la machine 3.

L'installation 1 qui vient d’étre décrite présente de nombreux
avantages suivants.

Le tri effectué en amont du convoyeur d’évacuation évite aux
opérateurs de I’effectuer eux-mémes, et limite par conséquent le risque
d’erreur dans le tri.

Les pieces étant groupées par type de chaque c6té du convoyeur
d’évacuation, les opérateurs sont dispensés de faire de large
mouvements pour accéder aux pieces et les saisir. Il en résulte une

meilleure ergonomie de leur poste de travail.
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REVENDICATIONS

1. Installation (1) de manutention d’articles (2) comprenant un
dispositif (8) de transfert des articles (2) d’'une machine (3) d’usinage
des articles (2) vers un convoyeur (6) d’évacuation des articles (2), le
dispositif (8) de transfert comprenant un plateau (13) de triage propre a
adopter une position de travail dans laquelle le plateau (13) s’étend au
droit du convoyeur (6), cette installation (1) étant caractérisée en ce
que le plateau (13) comprend au moins deux pans (14, 15) inclinés
transversalement par rapport a wune direction (L) longitudinale
d’évacuation des articles (2) de la machine (3) d’usinage, a savoir :

— un premier pan (14) incliné en direction d’un premier cbétée (10) du
convoyeur (6) pour guider une premiere série d’articles (2) vers ce
premier c6té (10) ;

- un deuxiéme pan (15) incliné en direction d’un deuxiéme c6té (12)
du convoyeur (6), opposé au premier c6té (10), pour guider une
deuxieme série d’articles (2) vers ce deuxieme c6té (12).

2. Installation (1) selon la revendication 1, caractérisée en ce
que le dispositif (8) de transfert comprend un bras (16) transversal
portant le plateau (13) de triage, ce bras (16) étant monté mobile entre
une configuration de travail dans laquelle le plateau (13) de triage
s’étend dans sa position de travail, et une configuration de repos dans
laquelle le plateau (13) de triage est escamoté par rapport au
convoyeur (6).

3. Installation (1) selon la revendication 2, caractérisée en ce
que les pans (14, 15) inclinés sont montés conjointement sur une
fourche (17) solidaire du bras (16) et qui s’étend longitudinalement en
porte-a-faux par rapport a celui-ci.

4. Installation (1) selon la revendication 2 ou 3, caractérisée en
ce que le bras (16) est monté pivotant.

5. Installation (1) selon la revendication 4, caractérisé en ce que
le bras (16) est monté pivotant autour d’une articulation solidaire de la
machine (3) d’usinage.

6. Installation (1) selon la revendication 2 ou 3, caractérisée en
ce que le bras (16) est monté coulissant.

7. Installation (1) selon la revendication 6, caractérisée en ce
que le bras (16) est monté coulissant sur une glissiére (20) montée
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dans la machine (3) d’usinage, celle-ci formant une réserve (19) propre
a accueillir le dispositif (8) de transfert dans sa configuration de repos.
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