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(57) Abrege(suite)/Abstract(continued):

de convoyage, dans un dispositif de transfert (1), par l'action d'outils de saisie (8) portés en periphéerie d'un tambour tournant (6)
monte transversalement a la ligne de convoyage et agence rotatif sur lu-méme pour parcourir le tapis en permettant la saisie des
pleces non conformes par lesdits outils de saisie et les liberer une fois transportees hors de la ligne de convoyage. Les outils de
saisle sont du type a téte de préhension pneumatigue comme le sont notamment des ventouses. Celles-ci sont mises en

dépression par rapport a l'air environnant a partir dune chambre de basse pression menagee a l'intérieur du tambour avec laquelle
chacune est reliee par un conduit interne a un bras porteur de ['outil.
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(57) Abstract : The mvention relates to a part-processing machine having, in series, consecutive parts on a belt (2) moving same
along a main conveying line. Selectively identified non-compliant parts are removed from said conveying line, into a transfer device
(1) by means of pickup tools (8) supported on the periphery of a rotating drum (6) mounted transversely to the conveying line and
arranged to rotate about itself so as to pass over the belt, enabling the non-compliant parts to be picked up by said pickup tools and
released once they have been transported away from the conveying line. The pickup tools have pneumatic gripping heads, more par -
ticularly for example suction cups. Said pneumatic gripping heads are depressurized relative to the surrounding air by means of a
low-pressure chamber provided mside the drum, to which each head 1s connected by a tube inside a tool support arm.

(57) Abrége : Installation de traitement de picces se présentant en séries de pieces successives
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sur un tapis (2) les entrainant en défilement suivant une ligne principale de convoyage, des picces selectivement identifices dites
non conformes sont extraites de ladite ligne de convoyage, dans un dispositit de transtert (1), par 'action d'outils de saisie (8) por-
tés en peripherie d'un tambour tournant (6) mont¢ transversalement a la ligne de convoyage et agence rotatit sur lui-méme pour
parcourir le tapis en permettant la saisie des pieces non contormes par lesdits outils de saisie et les libérer une fois transportées
hors de la ligne de convoyage. Les outils de saisie sont du type a téte de préhension pneumatique comme le sont notamment des
ventouses. Celles-c1 sont mises en dépression par rapport a l'air environnant a partir dune chambre de basse pression ménagée a
I'intérieur du tambour avec laquelle chacune est reli¢e par un conduit interne a un bras porteur de 1'outil.
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DISPOSITIF DE TRANSFERT DE PIECES EN DEFILEMENT

La présente invention a pour objet une installation de traitement
de pieces en defilement du type comportant un poste de tri equipé de
maniere a transferer des pieces individuellement identifiees parmi un
ensemble de piéces se présentant défilant en séries de piéces
successives en les prelevant selectivement dans un espace de collecte
pour les ‘transferer dans un espace recepteur. Elle s'intéresse plus
particulierement aux conditions auxquelles on a a faire face, par exemple,
dans les installations industrielles de l'agro-alimentaire, quand les pieces
a ‘trier se présentent ordonnées en lighes et rangées de pieces
successives et qu'elles sont fragiles ou autrement délicates a manipuler,
quelle qu'en soit la raison. La n'est pas la seule difficulté que l'on ait a
surmonter. La plupart du temps les pieces a traiter sont petites et en trés
grand nombre et on doit pouvoir les traiter a cadence élevee dans le poste
de tri, l'objectif du tri étant par exemple de séparer les pieces en fonction
d'une qualité de conformité ou non a des prescriptions définies en les

orientant dans deux voies differentes.

Dans des applications au traitement d'oeufs de volailles, des
brevets antérieurs de la Demanderesse prevoient d'utiliser une matrice
d'outils de transfert pour saisir des oeufs a enlever dans un casier d'oeufs
en défilement et les deposer en dehors de la ligne de défilement
principale, reservéee aux oeufs dits conformes. D'autres dispositifs
s'appliquant au traitement d'oeufs font l'objet des documents JP 2003
071388 ou WO 00/54579. Dans le premier de ces documents, des oeufs
juges non conformes a l'utilisation ultérieure prévue sont éliminés de la
chaine de production entre deux unités de convoyage a tapis. Dans le
second, on decrit un dispositif de transfert d'oeufs constitué par une
matrice de ventouses qui se déplace en va-et-vient de l'un a l'autre de

deux casiers d'oeufs, en prelevant des oeufs dans un premier des casiers

FEUILLE DE REMPLACEMENT (REGLE 26)
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et en les deposant dans l'autre. Chaque ventouse est commandee pour se
déplacer entre deux positions et pour venir en prise avec un oeuf dans
l'une de ces positions et pour le libérer dans 'autre. De telles installations
impliqguent des appareillages et mécanismes colteux qui sont complexes
tant dans leur structure que dans leur fonctionnement. Elles peuvent
d'autant moins se préter a des cadences élevées qu'elles sont

incompatibles avec un traitement de pieces en series defilant en continu

- par rapport a la matrice de ventouses.

C'est pourquoi, a l'origine de la presente invention, on s'est
orienté vers des dispositifs de transport de type a tambour tournant. De
fait, dans des domaines tout differents, on connait deja de tels dispositifs
a tambour qui sont faits, comme il est décrit notamment dans le document
de brevet U55220993,' ou eventuellement dans les documents WO
‘2004/078623 ou WO 1988/05416, pour transporter des objéts d'un lieu a

un autre en les emmenant individuellement par des outils de préehension

- portés par untambour rotatif entrainé en rotation sur fui-méme.

Mais ces dispositifs, lourds et coluteux, ne peuvent en aucun cas
repondre aux objectifs vises dans le domaine de linvenfion. Celle-ci
s'inspire du principe d'un-tambour tournant dont la peripherie est entrainee
a parcourir une surface de collecte ou se trouvent les pieces a saisir pour
aboutir a une solution originale et efficiente respectant les exigences de
cadence elevee pour de petites pieces a traiter en grand nombre ainsi que
les precautions souhaitables dans la saisie de pieces fragiles, y compris
en termes de securité de fonctionnement. De ce dernier point de vue, |l
est a noter que par exemple dans le cas d'installations de tri des oeufs de
volailie en fonction des resultats d'operations de mirage, chaque oeuf
prélevé sur une ligne principale de convoyage doit pouvoir étre saisi sans
risque de casse et pouvoir étre transporte hors de la ligne de convoyage
sans 'courir le risque d'étre laché au-dessus, car cela entrainerait la ,

destruction de plein d'oeufs alentour et nécessiterait I'arrét de la chaine

de production.
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Avec ces objectifs en vue, la présente invention a pour objet une
installation de traitement de pieces se présentant en séries de pieces
successives sur un tapis les entrainant en défilement suivant une ligne
principale de convoyage, qui comporte, dans un poste d'extraction de
pieces selectivement identifiees dites non conformes, un dispositif de
transfert des pieces identifiees non conformes a tambour tournant qui est
constitué pour les extraire de la ligne de convoyage, les transporter hors

de ladite ligne de convoyage, et les liberer en les déposant a l'ecart du

tapis convoyeur,

Ces opérations sont effectuees par l'action d’'outils de saisie
portés en periphérie d'un tambour tournant monteé transversalement a la
ligne de convoyage et agence rotatif sur lui-méme pour parcourir le tapis
en permettant la saisie des pieces non conformes par lesdits outils de
saisie et les libérer une fois transportées hors de la lighe de convoyage.
Les outils de saisie sont du type a tete de prehension pneumatique
comme le sont notamment des ventouses. Celles-ci sont mises en
dépression par rapport a l'air environnant a partir d'une chambre de basse
pression meénagée a linterieur du tambour avec laquelle chacune est
reliee par un conduit interne a un bras porteur de l'outil qui est -equipe

d’'une vanne automatiqguement commandée pour ouvrir ou fermer le circuit

pneumatique passant par ce conduit.

L'invention sera maintenant plus completement deécrite dans le
cadre de caractéristiques préféerees et de leurs avantages, en faisant

réeférence aux figures 1 a 6 dans lesquelles :

- la figure 1 représente un dispositif de transfert a tambour

tournant en fonctionnement au-dessus d'un tapis convoyeur de casiers

remplis d oeufs ;

- les figures 2 et 3 representent en perspective un des outils de -

saisie d'oeuf du dispositif de la figure 1, respectivement dans une vue

assembliée et dans une vue éeclatee ;
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- les figures 4 et 5 sont des vues en coupe illustrant de -c6te, un

des outils de saisie et I'oeuf a saisir, dans deux positions distinctes de

dégagement et d'engagement ;

- les figures 6 a 9 illustrant des etapes de saisie et de liberation

d'ceufs au cours du fonctionnement du dispositif de transfert les

transportant hors du tapis convoyeur.

Pour illustrer au mieux l'invention en ses caracteristiques
propres dans leur structure et leur fonctionnement en liaison les unes
avec les autres, on s'est ainsi place dans un mode en csuvre particulier de
'invention suivant lequel [l'installation de traitement de pieces en
defilement est une installation de traitement des ceufs de volailles que les
ceufs a traiter parcourent le long d’'une ligne de convoyage aiors qu'ils sont

disposés chacun dans une alvéole de casier de transport.

Dans chaque casier les ceufs sont recus chacun dans l'une des
alvéoles d’'un casier et les differents casiers sont entraines les uns apres
les autres sur la ligne de convoyage de telle sorte que les ceufs se

présentent ranges en séries de colonnes paralleles.

Dans l'installation les ceufs passent ainsi en deéfilement continu
mais a une vitesse qui n'est pas nécessairement constante a travers un
poste d’'extraction de pieces précédemment identifiees comme étant non
conformes aux prescriptions fixees pour les pieces poursuivant leur trajet
sur la ligne de convoyage. Dans le cas consideré ou les pieces sont des

ceufs, les pieces non conformes auront eté identifiees comme telles dans

un poste de mirage précédant le poste d'extraction.

Conformément a linvention ce poste d'extraction des ceufs
identifies non conformes comporte un dispositif de transfert a tambour
tournant qui est concu et agence de maniere a prelever individuellement

chaque ocsuf non conforme par un outil de saisie a téte de prehension

pneumatique et 'entrainer hors de la ligne de convoyage.
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Plus précisément dans le mode de mise en oeuvre de l'invention

- choisi chaque téte de prehension dceuf en question est une ventouse

située en bout d'un bras porteur de forme tubulaire dans lequel est

menageé un conduit de mise en depression de la ventouse.

Les difféerentes ventouses se situent en périphérie du tambour.
Elles sont fixees par leur bras porteur autour d'un cylindre que comporte
le tambour. C’est ce cylindre qui, quand linstallation est en
fonctionnement, est entraine en rotation sur lui-méme autour d'un axe
orienté transversalement a la ligne de convoyage. Plus particulierement,
au plus simple I'axe de montage est orienté perpendiculairement a la lignhe

de convoyage supposée rectiligne longitudinalement.

Le cylindre tournant, plus loin souvent appelé rouleau, constitue
avec les bras porteurs des ventouses ce que par reféerence aux figures on

désignera souvent comme un moyen support des differentes ventouses.

Conformément a I'invention, chaque bras porteur d'une ventouse
est équipé d'une vanne illustrée ici par une realisation de vanne-tiroir qui
est telécommandée pour ouvrir ou fermer la communication entre le
conduit interne du bras porteur de ventouse correspondant et une
chambre de basse pression qui est ménagee a linterieur du tambour,
donc en pratique a linterieur du cylindre entraine en rotation. Pour
commodité de montage il s'agit d'une chambre annulaire formant une

enceinte fixe autour de l'arbre support de I'ensemble tournant.

Quand la vanne est fermee, la ventouse est mise en
communication avec l'espace d'air environnant par un orifice menage dans
la paroi du conduit interne au bras a l'extérieur du cylindre tournant. La
commande d'ouverture de la vanne deplace un bouchon d'opercule de
maniére a dégager une lumiere ou orifice de communication avec la
chambre de basse pression interne au rouleau. La ventouse Se trouve

ainsi mise en dépression et elle se ferme sur I'ceuf qui se trouvera en

regard.
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Dans le cadre de l'application décrite et illustree aux figures, |l
convient que chaque ventouse ayant saisi un csuf non conforme pour
'extraire de la ligne de convoyage, s'en soit liberée en dehors de cette

ligne avant de revenir au cours de la rotation du tambour dans une

position au-dessus du tapis convoyeur.

Dans l'installation en fonctionnement chaque ceuf emporte par le
dispositif de transfert a tambour tournant sera déepose dans un bac de
reception de rejets ou dans un tapis recepteur d'entrainement vers une
ligne de convoyage secondaire lorsque le bras porteur de la ventouse
correspondante se trouve en regard de ce bac ou tapis dans une position
différente du tambour, apres que le tambour ait parcouru une partie de

son cycle de rotation® avant son retour au-dessus de la lighe de

convoyage.

Le dispositif de transfert des ceufs non conformes qui les preleve
du tapis convoyeur 2 entraineé le long de la ligne de convoyage principale
est représente en 1 sur la figure 1. |l est dispose dans le poste
d'extraction des osufs au-dessus du tapis 2, qui presente un plan de
défilement des ceufs et un axe iongitudinal d’'avancement des ceufs sur la
ligne de convoyage, celle-ct passant sous 'ensemble du tambour tournant.
Le bac ayant a collecter les ceufs extraits du tapis de défilement des ceufs
conformes 2 est illustré par un moyen recepteur 4 qui se situe au-dessus
du tapis principal, a un niveau restant cependant inferieur au niveau haut
atteint par les ventouses au cours de la rotation du tambour. Ce moyen
recepteur est dispose pour étre a la portee des ventouses quand elles
passent dans une position de libération des ceufs determinée au cours de
la rotation du tambour tournant, mais il ne passe pas sous ce tambour. S'il
ne s'agit pas d'un bac fixe de rejet des ceufs non conformes, il peut étre
remplacé par des casiers d'ceufs collectant les ceufs non conformes sur
une ligne de convoyage secondaire, le moyen recepteur 4 etant alors un

tapis convoyeur defilant perpendiculairement au tapis 2 a cété du tambour

tournant.
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La figure 1 des dessins annexes, conjointement aux figures 6 et 7
montre le moyen support 6 des outils de saisie a ventouses 8, ainsi que
des moyens moteurs 10 d’entrainement de ce moyen support en rotation
et qu'un module de commande 12 servant a piloter la rotation du moyen

support en synchronisme avec le défilement des oeufs sur le tapis

principal.

Le moyen support des outils de saisie consiste en un rouleau 14
de section annulaire, delimité radialement par deux cylindres coaxiaux et
longitudinalement par des plaques internes aux parois d'extremités 18 qui
ferment hermetiqguement la chambre de pression menagee entre les deux
cylindres. On pourra prevoir que l'arbre porteur du rouleau soit monté par
rapport aux parois 18 dans des lumieres de forme oblongue pour
permettre d'ajuster sa position apres montage a un niveau plus ou moins
éloigné du tapis 2 en accord avec le passage des ventouses en position

de prehension par rapport au niveau des ceufs en défilement.

e rouleau 14 est monte en rotation autour d'un arbre creux 22 (fig.
1), qui est monté lui de facon fixe par rapport au tapis de convoyage. Le
rouleau s'étend axialement le long de l'arbre, de sorte que les extremités
de l'arbre dépassent de part et d'autre des extrémites axiales du rouleau,
pour. -L'arbre et le rouleau correspondant sont positionnes d'une part
paral'lélement au plan de defilement des pieces et d'autre part

perpendiculairement a 'axe longitudinal d’avancement de ces pieces.

La chambre de pression menagéee a lintérieur du rouleau 14
jusqu’au cylindre interne 16, autour de l'arbre creux 22, est mise en
dépression par l'effet d'une pompe a vide. Un tuyau, ici non visible,
permet le raccordement entre l'intérieur du rouleau et la pompe a vide, et
'on prévoit, du fait de I'entrainement en rotation du rouleau, que ce tuyau
traverse l'une des parols d'extremites 18 au niveau du centre de celle-ci et
gu'il s'etende a linterieur de l'arbre. Des joints tournants sont prévus

autour du tuyau au niveau de son passage a travers la paroi d’'extremité
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afin d'assurer l'étanchéité du rouleau et la conservation de la basse

pression y régnant.

Les outils de saisie occupent toute la periphérie du tambour autour
du rouleau. Leurs dimensions et leur distribution (diametre de répartition,
pas angulaire entre deux rangees d'outils, pas en distance entre deux
outils d'une méme rangee) sont ajustees en fonction de la geometrie des

casiers d'ceufs et de leurs alveoles réeceptrices d’'ceufs.

Dans chaque outil de saisie 8, la ventouse terminale 30 est montee
en bout d'un bras porteur formant une piece intermediaire creuse 32 qui
est fixe sur le rouleau 14 au travers d’ouvertures 20 menagees a cet effet
dans son cylindre extérieur. Chaqgue ventouse presente une extremite libre
de saisie 34, dont la forme peut étre adaptee au type de pieces a saisir.
Dans le cas illustré d'une installation de mirage d'ceufs, l'extrémite libre de
la. ventouse est sensiblement annulaire. A lintérieur la ventouse est
ouverte en communication avec le conduit interne de la piece

intermediaire 32, sur le circuit pneumatique la reliant a la chambre a vide

interne au rouleau rotatif.

La piece intermediaire constituant le bras porteur de chaqgue outil
de saisis forme deux parties se situant de part et d'autre du cylindre
externe du rouleau, avec une partie interne de reglage 36, se logeant
dans ['espace annulaire entre ies deux cylindres, et une partie externe 38
de support de la ventouse logee a l'exterieur du rouleau, et ces deux
parties de la piece Intermediaire sont agenceées pour pouvoir, dans une
position bloguer la communication entre linterieur en dépression du

rouleau 14 et la ventouse 30, et dans une autre position, permettre cette

communication.

La partie de support 38 permet de fixer 'une contre l'autre la
ventouse 30, ouverte en son fond 40, et la partie de reglage 36. Cette
partie de support, qui présente sur les figures une forme extérieure

d’'écrou hexagonal, comporte un orifice transversal de mise a 1’air libre 42.
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La partie de reglage 36 comporte un tube 44 creux et solidaire de
la ventouse 30 a une premiere extremité, et un bouchon 46 monte autour
de la deuxieme extremité du tube avec un degré de mobiiité le long du
tube. Le bouchon 46 est mobile en translation entre une pbsition de
degagement (visible sur la figure 3), dans laquelle |la ventouse
correspondante est apte a liberer un ceuf qui a ete saisi et extrait du tapis
de convoyage ou inapte a en saisir un sur ce tapis, et une position
d'engagement (visible sur la figure 4), dans laguelle la ventouse
correspondante est apte & saisir sur le tapis et la retenir en prise pendant‘
son transfert jusqu’'a la position ou elle sera deposee dans le bac 4 du

tapis récepteur des ceufs non conformes.

Le tube 44 est fixe par rapport a la partie de support 38. I
comporte un orifice transversal 48 amene en regard de lorifice transversal
de mise a l'air libre 42 de la partie de support. De la sorte, un flux d’air
extéerieur penetre de facon continue a linterieur de la ventouse, méme

lorsque l'extremité libre de saisie 34 de la ventouse est au contact d’'un

oeuf.

Le tube 44 et le bouchon mobile 46 comportent chacun un orifice
lateral 50 et 52. Le bouchon est mobile entre deux positions extréeémes,
une premiere position extréme permettant la superposition des orifices
latéraux tandis que la deuxieme position extréme bouche lorifice latéral
50 du tube.

On définit la premiere position comme une position d’engagement,
le bouchon mobile etant alors rendu mobile vers la ventouse, c'est-a-dire
pousse contre la face Interne de l|la paroi latérale du rouleau. Une
communication est alors créee entre la ventouse et l'intérieur du rouleau
en depression, ce qui permet la saisie par aspiration d'un oeuf alors en

contact avec l'extremite libre de saisie de la ventouse.

Le diametre de l'orifice de mise a I'air libre 42 est minime, en tout
cas nettement inférieur au diametre des orifices latéraux du tube 44 et du

bouchon 46 adaptés a se superposer. Le petit trou formeé de l'orifice 42
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permet a l'air ambient de passer pour penetrer dans la ventouse en
permanence, mais lorsque le bouchon est en position d’engagement, le
débit d'air aspiré par la pompe a vide est bien supérieur au débit d'air de
ce petit trou et il assure une déepression suffisante dans la ventouse pour

aspirer I'ceuf.

Dans la position d'engagement, une communication est creee entre
la ventouse et le rouleau en dépression via ia piece intermédiaire, tandis
que dans la position de degagement, la partie de reglage ne presente pas
de communication avec l'intérieur du rouleau. Ceci se traduit, a l'intérieur
du rouleau par le fait que dans la position d'engagement, le bouchon
mobile de la partie de reglage est situe a proximite de la paroi du rouleau
tandis que dans la position de degagement, le bouchon mobile de la partie

de réglage est situe a distance de la paroi du rouleau.

Pour chagque outil de saist, le tube perce du bras porteur de la
ventouse constitue avec son bouchon une vanne-tiroir sur le circuit
peumatique entre la chambre a vide interne au tambour et la ventouse de
I'outil. Ces différentes vannes d'ouverture et fermeture du conduit
d’alimentation des differentes ventouses sont placees sous la commande
de verins dont les tiges traversent l'arbre creux et dont le corps est situé
dans 'espace 24 a l'intérieur de l'arbre, au centre du rouleau. Un seul de

ces verins est represente par sa tige 26 sur les figures 6 a 9.

Tel que cela est visible sur les figures 6 a 9, un moyen formant
came 28 s’etend a lintérieur du rouleau entre la paroi laterale et I'arbre
central. La came est montée dans une position spatiale fixe, indépendant
de Iéquipement tourant du tambour, avantageusement par fixation sur
'une des parois d'extremité 18. Cette came a pour fonction de forcer les
outils de saisie a prendre une position de degagement lorsqu'ils
rencontrent la came au cours de la rotation du rouleau. La came est
disposeée pour forcer les parties de support en position de dégagement
lorsque le 'rouleau est dans une position angu'laire donnee, ici

correspondant a un trois-quarts de tour aprés la position dans laquelle le
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méme outil est en place pour saisir sur le tapis 2 I'ceuf qui est en face de

lui s’itl y a lieu.

A cet effet, le bouchon 46 présente une collerette 54 qui prolonge
radialement vers I'extérieur 'extrémité du bouchon tournée a 'oppose de
la ventouse. Cette collerette présente un bossage 56 apte a coopeérer avec
la forme de la came 28. On peut noter que la came présente une rampe
dont une extremité 58 (fig. 9), dite initiale, ou face d’attaque, s'étend a
une distance de la paroi latérale qui est sensiblement egale a la distance
a laquelle s’étend le bossage de cette méme paroi lorsque ie bouchon est
dans la position d’'engagement, et dont l'autre extremite 60, dite finale,
s'etend a une distance de la paroi laterale qui est sensiblement egale a la
distance a laquelle s'étend le bossage de cette méme paroi lorsque le
bouchon est dans la position de degagement. On comprend qué les
formes complémentaires du bouchon et de la partie d.e support des bras
porteurs de ventouses permettent d'amener le bouchon de la piece
intermédiaire en position de degagement lorsqu’il rencontre la came,
montée fixe sur le passage de chacun des bouchons suivant la rotation du
rouleau. On comprend que si c’'est un bouchon en position de degagement
qui arrive en regard de la came, celle-ci n'a pas d'effet sur la position du

bouchon qui reste en position de déegagement.

Par les moyens qui viennent d'étre decrits on assure
individuellement la commande de chaque vanne de mise en
communication d’'une ventouse avec l'espace sous vide de maniere
automatique au cours de chaque cycle de rotation du tambour d'un
maniere qui est simple, peu couteuse et particulierement sure dans son
fonctionnement. Dans d’autres cas d'application de l'invention, on pourrait
préférer un pilotage télecommandée des verins commandant chacun dans

le sens poussant sur le bouchon 46 correspondant a l'encontre d'un

ressort le ramenant dans sa position rentrée.

A titre d’exemple, en s’appuyant sur les références portées sur la

figure 1, dans le cas ou l'on souhaite retirer le deuxieme osuf de la
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quatrieme rangée O1 et le quatrieme ceuf de la cinquieme rangee 02, on-
s’'assure que quand au cours de la rotation du tambour une premiere
rangée de ventouses vient en position a la verticale sous le rouleau (dans
la position visible sur la figure 6) au moment du passage a la verticale
sous le rouleau de la quatriéme rangee d’'oeufs du casier, le deuxieme
vérin de l'alignement de vérins vienne pousser le bouchon mobile associe
a [a deuxiéme ventouse de la rangée rendue active sous le rouleau. L'ceuf
saisi par I'effet de dépression créé, et ainst rendu solidaire de la rotation
du rouleau, est dégagé par rotation du casier, et I'on note que le sens de
rotation du rouleau est choisi pour ne pas aller a contre-sens du
défilement des pieces et permettre ainsi le dégagement sans encombres
de I'ceuf saisi. Le module de commande ‘pilote la rotation du rouleau pour
que la rangée de ventouses suivante prenne la position active sous le
rouleau au moment ou la cinquieme rangee d'ceufs du casier passe sous
le rouleau. La, seul le quatrieme verin de lalignement est active pour

saisir I'ceuf identifié comme étant non conformes prealablement.

On comprend que l'on pourra prévoir avantageusement que le pas
entre chaque rangée de ventouse soit le méme que le pas entre chaque
rangée du casier, de sorte que la vitesse de rotation et la vitesse de
défilement ne changent pas au cours du processus de saisie pour un
casier. La vitesse de rotation du rouleau sera modifiée éventuellement
pour s'adapter a l'arrivée d'un nouveau casier et elle redeviendra
constante si le pas entre chaque rangée du nouveau casier est le méme
que precedemment. 'Toutefois, s! le pas entre chaque rangée de ventouse
n'est pas le méme que le pas entre chaque rangeée du casier, il suffira au
module de commande d’adapter la vitesse entre chaque saisie pour
amener une rangee de ventouses en position active sous le rouleau en
synchronisme avec le passage d'une rangee de casier sous le rouleau.
Selon la distance restant a parcourir au casier pour arriver jusqu au
rouleau, le rouleau est accélere ou ralenti pendant un temps calcule

automatiqguement de facon a ce que la premiere rangee d'ceufs se trouve
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correctement alignée par rapport a une rangee de ventouses sur le

rouleau.

Dans tous les cas, les ceufs saisis continuent leur rotét'ion,
solidaire du rouleau, sous l'effet de ['aspiration par depression de la
ventouse, tel que cela est visible sur les figures 8 et 9. Sensiblement au
terme d'un demi-tour, la rangee des bras porteurs des ventouses arrive au
niveau de la came 28, disposée de facon fixe sur le passage des verins de
commande des outils de saisie. Les parties de reglages dont le bouchon
est en position d'engagement (tel 'que visible figure 8) entrent en contact
avec 'extrémité initiale de la rampe formee sur la came, tandis que les
parties de réglage dont le bouchon est en position de degagement, c'est a
dire plus éloigné de la parot latérale du rouieau, évitent ce contact et
restent en position de degagement. La continuite de ia rotation amene, par
'effet du contact entré la came et le bossage du bouchon mobile, ce
bouchon en éloignement de la paroi latérale du rouleau dans une position
de dégagement (visible sur la figure 9) ou les orifices latéraux du tube et
du bouchon mobile ne sont plus superposes. De la sorte, I'effet de la mise
a lair libre n'est plus contrecarré par l'effet plus important de Ia
dépression et cela entraine la fin de 'aspiration de ['ceuf par la ventouse.
L'occuf est alors déposé sur le moyen de réception 4. On comprend que
'angle de rotation avant libération de I'ceuf dépend de la position de la
came, mais qu’il sera souhaitable que cet angle soit sensiblement
supérieur a 180 degrés, pour libérer I'ceuf au cours de sa descente et le

dégager de la ventouse par gravite au-dessus du moyen de reception.



10

20

CA 02961308 2017-03-14

WO 2016/042394 PCT/IB2015/001663
14

REVENDICATIONS

1. Installation de traitement de piéces se présentant en séries de
pieces successives sur un tapis convoyeur (2) les entrainant en déefilement
suivant une ligne de convoyage a travers un poste d’extraction de pieces
sélectivement identifiées non conformes hors dudit tapis convoyeur,
caracterisee en ce que dans ledit poste d’'extraction de pieces non
conformes, elle comporte un dispositif de transfert (1) constitué par des
outils de saisie aptes a prelever chacun une piece dudit tapis qui sont
portés en périphérie d'un tambour tournant (6) monte transversalement a
ladite ligne de convoyage et agenceé rotatif sur lui-méme, en ce que
chacun desdits outils (8) comporte une téte de prehension pneumatique

(30) en bout d'un bras porteur fixe sur un rouleau externe (14) dudit

tambour gu'il'traverse vers I'axe de rotation du tambour, et en ce que ledit

bras porteur de chaque outil (8) est de forme annulaire autour d'un conduit
interne débouchant dans ladite téte de prehension qui est en

communication avec une chambre de pression menagée a l'interieur dudit

tambour et maintenue en depression par rapport a l'air environnant, ledit

conduit étant équipé d'une vanne d'ouverture et fermeture de ladite
communication pour commander l'outil correspondant en saisie dune

piece puis libération de la piece saisie au cours de la rotation du tambour.

2. Installation selon la revendication 1, caractérisée en ce que les

tétes de préhension desdits outils (8) sont des ventouses (30) configurees

pour venir en prise par aspiration avec des ceufs constituant lesdites

pieces.

3. Installation selonn la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce
que les outils de saisie (8) sont commandes individuellement pour pour
saisir ou non la piece sur laquelle ils arrivent en contact pendant la

rotation du tambour suivant qu'elle a ou non ete identifiee non-conforme et
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pour liberer toute piece saisie apres l'avoir entrainee en rotation avec le
tambour et la déposer hors de la zone parcourue par le tapis convoyeur en

defilement.

4. Installation selon [l'une des revendications précédentes,

caracterisee en ce que le rouleau (14) est entrainé a faire une rotation de

trois quarts de tour entre la position ou un outil de saisie (8) preleve une

piece sur le tapis convoyeur des pieces conformes et la position ou la

piece est relachee dans un bac recepteur ou déposée sur un tapis

secondaire (4).

' 5. Installation selon lune des revendications précédentes,
caracterisee en ce que chaque bras porteur desdits outils est realisé sous
la forme d’une piéce intermédiaire (32) deux parties respectivement de
part et d'autre dudit rouleau (14), a savoir une partie interne de reglage
(36) se logeant dans ladite chambre de pression interne au tambour
tournant et une partie externe de support (38) de la téte de prehension

pneumatique (30) située a I'extérieur du rouleau.

6. Installation selon la revendication 5, caractérisée en ce que
ladite partie de support (38) comporte un orifice de mise a l'air libre (42),
tandis que la partie de reglage (36) est apte a prendre une position dans
laquelle elle permet la communication de ladite téte (30) avec ladite

chambre interne au tambour qui est mise en dépression.

7. lInstallation selon la revendication 6, caractérisée en ce que
lesdites tétes etant des ventouses, ladite partie de réglage (36) comporte
un tube (44) fixe, creux et solidaire de la ventouse (30) a une premieéere
extremite, et un bouchon mobile (46) monté autour de la deuxieme
extrémité du tube, ledit bouchon étant mobile entre une position de
degagement, _dans laquelle la ventouse correspondante est apte a

reldacher une piece préalablement saisie et une position d’engagement



i

2

(s

0

{,

LN

CA 02961308 2017-03-14

WO 2016/042394 PCT/IB2015/001663
16

dans laquelle la ventouse correspondante est apte a saisir et a maintenir

en prise une piece en regard.

8. Installation selon la revendication 7, caractérisée en ce que dans
la position d'engagement, une communication est crée entre la ventouse
(30) et la chambre en dépression via la piece intermediaire (32), tandis
que dans la position de degagement, le bouchon mobile forme un opercule

faisant obstacle a cette communication.

9. Installation selon la revendication 7 ou 8, caracteriser en ce que
dans la position d’engagement, le bouchon mobile (44) de la partie de
réglage est situé a proximité de la paroi du rouleau (14) tandis que dans la
position de dégagement, le bouchon mobile de la partie de reglage est

situé a distance de la paroi du rouleau.

10.Installation selon l'une des revendications 7 a 9, caractérisé en
ce que le tube (44) et le bouchon mobile (46) comportent chacun un orifice
lateral (50, 52), ces orifices etant conformes pour se superposer lorsque le
bouchon mobile est en position d’engagement, pousse contre la paroil du

rouleau (14), de maniere a créeer ladite communication entre la ventouse

(30) et la chambre en dépression.

11.Installation selon 'une des revendication 12 a 15, caracterisée
en ce que letambour tournant comporte un moyen formant came (28), fixe
par rapport a la rotation du tambour, pour forcer les bouchons mobiles

(46) en position de dégagement lorsque le rouleau est dans une position

angulaire donnee.

12.Installation selon la revendication 11, caractérisée en ce que la

came (28) et le bouchon mobile (46) presentent des formes

complémentaires, notamment de type rampe, pour amener le bouchon

mobile en position de dégagement lorsqu elle rencontre la came.
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13.Installation selon I'une des revendications 7 a 12, caracterisee
en ce que des moyens pneumatiques (24) qui sont portés par le rouleau
sont pilotés en déplacement radial, par rapport au rouleau (14), lesdaits
moyens pneumatiques consistant en un verin (26) venant pousser la partie

de reglage en position d’'engagement contre la paroi du rouleau.

- 144.Installation. selon 'une des revendications précéedentes, -
caractérisee en ce gqu'elle comporte en outre un module de commande
apte a calculer des instructions de vitesse de rotation du ‘tambour pour
assurer la synchron'isat”ion de cette rotaﬁon avec le defilement des pieces
sur le tapis c':on.'\'/oyéui', le rouleau étant entrainé en rotation avec une‘

vitesse et une phase synchronisées sur le défilement des pieces.

15. Installation selon 'une des revencations précedentes, configurée

pour le traitement d'ceufs de volailles, dans Iaquélle un dispositif de

transfert est disposé en aval du sens de défilement des ceufs sur un tapis,

en sortie d’un poste de mirage en controle de conformite des ceufs, ledit
dispositif de transfert étant apte a transférer les ceufs non conformes dudit

tapis @ un moyen de réception disposé en paraliéle du défilement des

 ceufs transversalement au tapis convoyeur.
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