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(54) SYSTEME ET PROCEDE DE COLISAGE

(57) La présente invention concerne un systéme et
un procédé de colisage pour la préparation automatisée
de colis (9) a partir de produits (8) stockés dans un rayon-
nage comprenant au moins une armoire (10) de stocka-
ge,

caractérisé en ce que :

ladite armoire (10) comporte une pluralité de rayons (11)
munis chacun d’'une motorisation (12) et dans lesquels
sont stockés lesdits produits (8), ladite motorisation (12)
étant apte a délivrer les produits (8) un par un vers au
moins un convoyeur (13, 14) muni d’'une motorisation
(16) acheminantles produits (8) récoltés sur le convoyeur
(13, 14) versun aiguilleur (15) apte a pousser les produits
(8) successifs présents sur le convoyeur (13) vers au
moins un colis (9) apte a recevoir lesdits produits,

ledit systéeme comporte une unité de contréle (2) confi-
guré pour recevoir une commande d’un client identifiant
une pluralité de produits sélectionnés parmi ceux stockés
dans le systeme et contréler, de maniere combinée, les
motorisations (12, 16) et l'aiguilleur (15) pour récupérer
lesdits produits sélectionnés depuis leur emplacement
de stockage dans les rayons (11) et les collecter dans
au moins un colis (9)

Fig 1]

FIGURE 1

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 4 446 962 A1 2

Description

[0001] La présente invention concerne les domaines
du rayonnage et du colisage en général.

[0002] En particulier, la présente invention concerne
un systéme de colisage permettant de préparer un colis
comprenant une pluralité de produits stockés dans divers
compartiments d’un rayonnage.

[0003] Il existe dans les domaines du rayonnage et du
colisage au moins un probléme qui concerne la prépa-
ration de colis a partir d’'une pluralité de produits stockés
dans dives compartiments d’'un rayonnage. En effet, lors
d’une commande de produits par un client, il peut étre
nécessaire de récupérer plusieurs produits a divers en-
droits et de les collecter a un point de récupération.
[0004] Il est connu dans I'art antérieur divers distribu-
teurs automatiques, par exemple de produits comesti-
bles ou potables, sous la forme d’armoire comprenant
plusieurs étageres contenant des rayons a hélices mo-
torisés et/ou a tapis roulant, délivrant les produits sélec-
tionnés dans un point de collecte de I'armoire. Ce type
de solution présente en outre I'inconvénient d’étre limité
en termes de nombre et donc de variétés possibles de
produits stockés et récupérables. Par ailleurs, il est éga-
lement connu dans I'art antérieur des systémes de pré-
paration de commande utilisant des robots sophistiqués
et colteux permettant de collecter plusieurs produits
dans divers compartiments de stockage et de les délivrer
a un point de collecte du robot. Par exemple, dans les
pharmacies, il est connu des systémes dans lesquels le
pharmacien saisit les médicaments a collecter et des ro-
bots qui récupére ces médicaments automatiquement
dans les compartiments d’un rayonnage pour les délivrer
a un point de collecte accessible par le pharmacien. Ce
type de solution présente en outre les inconvénients
d’étre colteux etde ne pas étre flexible entermes d’agen-
cement et d’évolution du nombre de rayons. D’autre part,
toutes ces solutions connues de l'art antérieur présentent
également I'inconvénient de ne pas permettre un colisa-
ge automatisé et de ne délivrer les produits qu’un seul
point de collecte unique, avec un fonctionnement sé-
quentiel produit par produit.

[0005] Un but de la présente invention est de pallier
au moins certains inconvénients de I'art antérieur en pro-
posant un systeme de colisage permettantla préparation
automatique de colis, de préférence plusieurs a la fois,
a partir d’'une pluralité de produits stockés dans divers
compartiments d’un rayonnage.

[0006] Ce but est atteint par un systéeme de colisage
pour la préparation automatisée de colis a partir de pro-
duits stockés dans un rayonnage comprenant au moins
une armoire de stockage, caractérisé en ce que :

ladite armoire comporte une pluralité de rayons mu-
nis chacun d’'une motorisation et dans lesquels sont
stockés lesdits produits, ladite motorisation étant ap-
te a délivrer les produits un par un vers au moins un
convoyeur muni d’'une motorisation acheminant les
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produits récoltés sur le convoyeur vers un aiguilleur
apte a pousser les produits successifs présents sur
le convoyeur vers au moins un colis apte a recevoir
lesdits produits,

ledit systéme comporte une unité de contréle confi-
guré pour recevoir une commande d’un client iden-
tifiant une pluralité de produits sélectionnés parmi
ceux stockés dans le systéme et contréler, de ma-
niere combinée, les motorisations et I'aiguilleur pour
récupérer lesdits produits sélectionnés depuis leur
emplacement de stockage dans les rayons et les
collecter dans au moins un colis.

[0007] Selon une autre particularité, l'aiguilleur est :

- disposé en regard d’une pluralité d’emplacements
de collecte dans chacun desquels est disposé un
colis apte a recevoir au moins un produit ;

- configuré pour pousser successivement les produits
sélectionnés d’'une commande déterminée dans I'un
des colis de la pluralité d’emplacements et les pro-
duits sélectionnés d’'une autre commande détermi-
née dans un autre colis de la pluralité d’emplace-
ments.

[0008] Selon une autre particularité, plusieurs armoi-
res délivrent les produits sur un méme convoyeur.
[0009] Selon une autre particularité, plusieurs con-
voyeurs, dits collecteurs, collectant les produits d’'une ou
plusieurs armoires, délivrent les produits sur un con-
voyeur, dit distributeur, sur lequel est configuré ledit
aiguilleur permettant la convergence des produits de plu-
sieurs armoires et de plusieurs convoyeurs collecteurs
vers au moins un colis en regard d’'un méme aiguilleur.
[0010] Selon une autre particularité, ledit aiguilleur
comporte un bras directionnel formant un plan d’aiguilla-
ge perpendiculaire au plan dudit convoyeur, ledit plan
d’aiguillage étant pivotant autour d’'un axe perpendicu-
laire au plan dudit convoyeur, grace a une motorisation
du bras directionnel, pour incliner le plan d’aiguillage d’un
angle variable par rapport au sens d’avancement dudit
convoyeur et ainsi pousser les produits vers divers em-
placements de collecte en fonction de I'angle du plan
d’aiguillage.

[0011] Selon une autre particularité, ledit aiguilleur
comporte une seconde motorisation pour translater ledit
plan d’aiguillage parallelement au sens d’avancement
dudit convoyeur, ladite motorisation pour le pivotement
du plan d’aiguillage étant configuré pour une pivotement
de plus de quatre-vingt-dix degrés, permettant d’incliner
le plan d’'aiguillage alternativement vers un bord latéral
ou l'autre dudit convoyeur, afin de pousser les produits
vers une pluralité d’'emplacements de collecte situés de
part et d’autre dudit convoyeur.

[0012] Selon une autre particularité, ledit aiguilleur
comporte une pluralit¢ de moteurs translatant chacun
une pelle d’aiguillage perpendiculairement au sens
d’avancement dudit convoyeur, I'unité de contréle pilo-



3 EP 4 446 962 A1 4

tant 'actionnement de chacun de ces moteurs et pelles
d’'aiguillage disposés en regard chacun d’'un emplace-
ment de collecte des produits, pour pousser les produits
successifs vers 'emplacement approprié par le moteur
approprié.

[0013] Selon une autre particularité, ladite unité de
contrbéle exécute un logiciel de commande de produits
permettant a un client, via une interface homme-machi-
ne, de sélectionner une pluralité de produits a comman-
der, ladite unité de controle déterminant, sur la base de
cette commande de produits, les emplacements de stoc-
kage des produits, au moins un emplacement de collecte
et la séquence d’actionnement des motorisations et de
I'aiguilleur pour 'acheminement des divers produits vers
au moins un colis.

[0014] Selonune autre particularité, I'interface homme
machine est exécutée sur un dispositif informatique du
client, connecté a ladite unité de contrdle par un réseau
de communication.

[0015] Selonune autre particularité, I'interface homme
machine est réalisée par la coopération entre au moins
un dispositif informatique du client et au moins un ser-
veur, via au moins un réseau de communication, ledit
serveur communiquant également avec ladite unité de
contréle pour lui transmettre la commande demandée
par le client.

[0016] Un autre but de la présente invention est de
proposer un procédé de colisage palliant au moins un
des inconvénients de I'art antérieur.

[0017] Ce but est atteint par un procédé de colisage
pour la préparation automatisée de colis a partir de pro-
duits stockés dans un systéeme selon divers modes de
réalisation de l'invention, caractérisé en ce qu’il comporte
au moins une sélection d’au moins un produit par un uti-
lisateur via une interface homme-machine, suite alaquel-
le 'unité de contréle réalise au moins une itération de :

- définition d’au moins un emplacement de stockage
correspondant a ladite sélection de produit(s) ;

- calcul du volume et éventuellement du poids corres-
pondant a ladite sélection de produit(s) ;

- définition d’au moins une destination correspondant
a au moins un emplacement de collecte capable
d’accueillir ladite sélection de produit(s) ;

- définitionde 'acheminement nécessaire depuis cha-
que emplacement de stockage jusqu’a chaque em-
placement de collecte pour chaque produit de ladite
sélection ;

- pilotage des motorisations du systéme pour effec-
tuer ledit acheminement.

[0018] Un autre but de la présente invention est de
proposer un programme d’ordinateur palliant au moins
un des inconvénients de I'art antérieur.

[0019] Ce but est atteint par un programme d’ordina-
teur caractérisé en ce que son exécution sur des moyens
informatiques d’un systéme selon divers modes de réa-
lisation de l'invention permette la mise en oeuvre dudit
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procédé de colisage.

[0020] D’autres particularités et avantages de la pré-
sente invention apparaitront plus clairement a la lecture
de la description de divers modes de réalisation ci-apreés,
faite en référence aux dessins annexés, dans lesquels :

[Fig 1]la figure 1 représente une vue en perspective
d'un systeme de colisage selon divers modes de
réalisation ;

[Fig 2A] la figure 2A représente une vue de dessus
d'un systeme de colisage selon divers modes de
réalisation ;

[Fig 2B] la figure 2B représente une vue de dessus
d'un systeme de colisage selon divers modes de
réalisation ;

[Fig 3A] la figure 3A représente une vue de dessus
d'un systeme de colisage selon divers modes de
réalisation ;

[Fig 3B] la figure 3B représente une vue de dessus
d'un systeme de colisage selon divers modes de
réalisation ;

[Fig 4] la figure 4 représente une vue schématique
d'un systeme de colisage selon divers modes de
réalisation ;

[Fig 5A] la figure 5A représente une vue de profil
d’une armoire d’'un systéme de colisage selon divers
modes de réalisation ;

[Fig 5B]lafigure 5B représente une vue schématique
d’un procédé de colisage selon divers modes de réa-
lisation.

[0021] La présente invention concerne un systéme de
colisage pour la préparation automatisée de colis (9) a
partir de produits (8) stockés dans un rayonnage. L’in-
vention s’applique a tout type de produits, quel que soit
leur constitution ou leur composition, qu’ils soient ou non
comestibles ou potables. L’invention est particuliérement
appropriée pour des produits d’'un poids inférieur a deux
kilogrammes et d’un volume inférieur a 0,3 métre cube,
mais elle peut étre dimensionnée (au niveau de ses di-
mensions et de la force des motorisations) pour des pro-
duits de taille et/ou poids plus importants. De méme, l'in-
vention peut également étre dimensionnée pour diverses
tailles de colis (9) (contenants ou emballages pour vente,
transport ou fret) et I'invention, qui prévoit en outre de
dimensionner les colis (9) en fonction du type de produits
(8) et du nombre de produits a collecter dans un méme
colis (« coliser »), permet notamment de réaliser de ma-
niére automatique ces manipulations visant a regrouper
divers produits dans divers colis.

[0022] D’une maniere générale, la présente invention
comporte de préférence au moins une armoire (10) de
stockage comprenant une pluralité de rayons (11) munis,
chacun d'une motorisation (12) et dans lesquels sont
stockés lesdits produits (8), ladite motorisation (12) étant
apte a délivrer les produits (8) un par un vers au moins
un convoyeur (13, 14) muni d’'une motorisation (16) ache-
minant les produits (8) récoltés sur le convoyeur (13, 14)
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vers un aiguilleur (15) apte a pousser les produits (8)
successifs présents sur le convoyeur (13) vers au moins
un colis (9) apte a recevoir lesdits produits. Ce systeme
comporte une unité de contréle (2) configuré pour rece-
voir une commande d’un client identifiant une pluralité
de produits sélectionnés parmi ceux stockés dans le sys-
téme et contrbéler, de maniére combinée, les motorisa-
tions (12, 16) et l'aiguilleur (15) pour récupérer lesdits
produits sélectionnés depuis leur emplacement de stoc-
kage dans les rayons (11) et les collecter dans au moins
un colis (9).

[0023] Leterme « armoire » estutilisé dansla présente
description dans son acception désignant tout type de
bati comprenant une pluralité d’étagére, comme par
exemple les distributeurs automatiques de produits qui
comportent un chassis ou bati comprenant plusieurs
rayons sous la forme de rangées réparties sur plusieurs
étages. Le terme « rayon » est utilisé dans la présente
description pour désigner des emplacements de stocka-
ge de produits, en général sous forme de rangées de
produits et le terme rayonnage désigne I'ensemble de
ces emplacements gérés par le systeme. Ainsi, le rayon-
nage comprend par exemple une pluralité d’armoires a
plusieurs étageres comprenant des rayons dans les-
quels sont stockés les produits. Les termes
« convoyeur » et « aiguilleur » sont utilisés dans la pré-
sente description dans leur son acception fonctionnelle.
Le convoyeur désigne un moyen de déplacer /convoyer
les produits et peut étre un convoyeur a bande (ou tapis
roulant) comme classiquement utilisé dans le domaine
mais tout autre moyen a la portée de 'homme de métier
peut étre envisagé. L’aiguilleur désigne un moyen
d’aiguiller, c’est-a-dire de répartir et acheminer les pro-
duits vers diverses destinations finales (en 'occurrence
des colis dans lesquels ils doivent étre collectés). Aucun
de ces termes ne doivent donc pas étre interprétés de
facgon limitative et c’est la définition fonctionnelle qui doit
étre retenue. De méme, le terme « motorisation » n’im-
plique aucune limitation et la motorisation d’'un rayonna-
ge peut par exemple étre un moteur entrainant une hé-
licoide dans lequel sont alignés plusieurs produits, com-
me largement connu des distributeurs automatiques
mais il peut également s’agir d’'un moteur entrainant un
tapis (comme dans un convoyeur a bande par exemple).
Cette configuration en tapis est d’ailleurs préférée aux
hélicoides pour leur flexibilité en termes de dimensions
et de controle d’avancement pour délivrer les produits.
En effet, la présente invention, par sa configuration et
son unité de contréle (2), permet de contrbler 'avance-
ment des produits a divers stades de leur colisage, de-
puis leur emplacement de stockage (ou point de stocka-
ge) jusqu’a leur emplacement de collecte (ou point de
collecte), en contrélant les moteurs pour les faire avancer
ou s’arréter et méme éventuellement définir leurs vites-
ses. En contrélant les divers moteurs en fonctions de
points de stockage et de collecte, ainsi que la taille des
produits, le systéeme permet un colisage automatique a
moindre colt et éventuellement avec une rapidité amé-
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liorée, par exemple parle colisage simultané de plusieurs
colis dans le systeme. On notera que, dans certains mo-
des de réalisation, les rayons (11) disposés a différents
étages comportent des rampes (110) ou toboggans ou
bavettes débouchant sur le ou les convoyeur(s) desser-
vis par 'armoire (10) contenant ses rayons (11), de fagon
a ce que les produits puissent glisser au lieu de tomber
violemment sur le convoyeur. D’autre moyens d’amortir
la chute peuvent également étre prévus. Par exemple
comme illustré sur la Fig. 5A illustrative et non limitative,
les rampes ont des longueurs variables en fonction de
I’étage ou se trouve le rayon dans I'armoire, pour guider
les produits le plus prés possible du convoyeur. D’autre
part, dans certains modes de réalisation, les rayons (11)
disposés a différents étages comportent des glissieres
(111) d’alimentation en produits, pour faciliter le remplis-
sage des rayons. De plus, les rayons peuvent étre équi-
pés de capteurs de passage permettant de détecter I'ar-
rivée d’un produit, par exemple via une telle glissiere
(111), sur le rayon (par exemple sur le tapis). De méme,
des capteurs de passage peuvent étre prévus a la sortie
du rayon pour confirmer la sortie des produits lors du
colisage. Ces capteurs permettent également a l'unité
de contréle de compter les produits disposés dans les
rayons et fournir une indication sur le remplissage des
rayons. Une signalisation (comme par exemple au moins
une LED) peut étre prévue sur les rayons, par exemple
sur chacun des rayons, pour indiquer le remplissage (par
exemple une LED verte quand il est plein et/ou une oran-
ge quand il est a moitié vide et/ou une rouge quand il est
vide). De plus, bien entendu, l'unité de contréle peut éga-
lement afficher sur une interface homme-machine, les
quantités exactes de produits disponibles dans tous les
rayons.

[0024] Lesysteme prévoitdiverses configurations pos-
sibles pour la commande et le colisage de produits, par
exemple comme représenté sur la fig. 1 de maniere il-
lustrative et nullement limitative. Dans certains modes
de réalisation, ladite unité de contréle exécute un logiciel
de commande de produits permettant a un client, viaune
interface homme-machine, de sélectionner une pluralité
de produits a commander, ladite unité de contrble déter-
minant, sur la base de cette commande de produits, les
emplacements de stockage des produits, au moins un
emplacement de collecte et la séquence d’actionnement
des motorisations (12, 16) et de Il'aiguilleur (15) pour
'acheminement des divers produits (8) vers au moins un
colis (9). Dans certains de ces modes de réalisation, I'in-
terface homme machine est exécutée sur un dispositif
(3) informatique du client, connecté a ladite unité de con-
tréle (2) par un réseau (5) de communication. Dans
d’autres modes de réalisation, I'interface homme machi-
ne est réalisée par la coopération entre au moins un dis-
positif (3) informatique du client et au moins un serveur
(4), via au moins un réseau (5) de communication, ledit
serveur (4) communiquant également avec ladite unité
de contrdle (2) pour lui transmettre la commande deman-
dée par le client. Ainsi, un client peut se connecter par
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internet, soit & un serveur de commande soit directement
a l'unité de contréle. De préférence, on distinguera la
partie serveur avec l'interface pour passer commande
de la partie contrdle pour piloter les composants du sys-
teme motorisé. D’autre part, dans certains modes de réa-
lisation, par exemple comme représenté sur la fig. 4 de
maniére illustrative et nullement limitative, 'unité de con-
tréle est un dispositif informatique local pilotant le syste-
me (sans forcément d’acces extérieur par des tiers con-
nectés en réseau). On comprend qu’au niveau matériel,
la configuration de la présente invention n’implique aucu-
ne limitation particuliére. Les connexions seront de pré-
férence filaires et de préférence des connexions réseaux
avec des répartiteurs et contrdleurs (« switch ») adaptés,
mais 'invention n’est pas limitée a ces exemples, notam-
ment 'exemple de la figure 4 faisant apparaitre divers
matériels de connectique et contréle. Les exemples four-
nis dans les figures pour les différentes caractéristiques
techniques illustrées sont d’ailleurs combinables et inter-
vertibles entre elles (en particulier lorsqu’il s’agit de ca-
ractéristique différentes). L'exemple de la figure 4 illustre
les composants suivants : L’'unité de controle est con-
nectée aux autres éléments du systeme par un ou plu-
sieurs répartiteurs (20), par exemple Ethernet, connec-
té(s) a des contrbleurs réseau (23) comme par exemple
des cartes programmables (Arduino Ethernet par exem-
ple) relié a des contréleurs rayons (22) (par exemple des
cartes Arduino) pilotant des cartes relais contrdlant les
moteurs (12) dans les rayons (11) de chaque armoire
(10). De plus, on peut prévoir au moins une lampe de
réapprovisionnement et/ou au moins une lampe de re-
cherche d’article ou de manque et/ou au moins un laser
de passage a divers endroits entre le point de stockage
et le point de collecte, afin de surveiller (automatique-
ment) le bon déroulement des opérations.

[0025] D’autre part, I'invention prévoit diverses varian-
tes de réalisation en ce qui concerne les convoyeurs et
l'aiguilleur, par exemple comme illustré sur les figures
2A, 2B, 3A et 3B, de maniére illustrative et nullement
limitative.

[0026] Dans certains modes de réalisation, I'aiguilleur
(15) est:

- disposé en regard d'une pluralité d’emplacements
de collecte dans chacun desquels est disposé un
colis (9) apte a recevoir au moins un produit ;

- configuré pour pousser successivement les produits
(8) sélectionnés d’'une commande déterminée dans
I'un des colis (9) de la pluralité d’emplacements et
les produits (8) sélectionnés d’'une autre commande
déterminée dans un autre colis (9) de la pluralité
d’emplacements.

[0027] Dans certains modes de réalisation, plusieurs
armoires (10) délivrent les produits (8) sur un méme con-
voyeur (13). Il peut s’agir d’'un convoyeur unique sur le-
quel estdisposél'aiguilleur mais il peuts’agir de plusieurs
convoyeurs convergeant vers un ou plusieurs
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aiguilleur(s). En effet, dans certains modes de réalisa-
tion, plusieurs convoyeurs (13), dits collecteurs, collec-
tant les produits d’'une ou plusieurs armoires (10), déli-
vrent les produits (8) sur un convoyeur (14), dit distribu-
teur, sur lequel est configuré ledit aiguilleur (15) permet-
tant la convergence des produits (8) de plusieurs armoi-
res (10) et de plusieurs convoyeurs (13) collecteurs vers
au moins un colis (9) enregard d’'un méme aiguilleur (15).
[0028] Dans certains modes de réalisation, ledit
aiguilleur (15) comporte un bras directionnel formant un
plan d’aiguillage perpendiculaire au plan dudit convoyeur
(13, 14), ledit plan d’aiguillage étant pivotant autour d’un
axe perpendiculaire au plan dudit convoyeur (13, 14),
grace a une motorisation du bras directionnel, pour incli-
ner le plan d’aiguillage d’'un angle variable par rapport
au sens d’avancement dudit convoyeur (13, 14) et ainsi
pousser les produits vers divers emplacements de col-
lecte en fonction de I'angle du plan d’aiguillage.

[0029] Dans certains modes de réalisation, par exem-
ple comme illustré sur la figure 3A de maniére illustrative
et nullement limitative, ledit aiguilleur (15) comporte une
seconde motorisation pour translater ledit plan d’aiguilla-
ge parallelement au sens d’avancement dudit convoyeur
(13, 14), ladite motorisation pour le pivotement du plan
d’aiguillage étant configuré pour une pivotement de plus
de quatre-vingt-dix degrés, permettant d’incliner le plan
d’aiguillage alternativement vers un bord latéral ou I'autre
dudit convoyeur, afin de pousser les produits (8) vers
une pluralité d’'emplacements de collecte situés de part
et d’autre dudit convoyeur (13, 14).

[0030] Dans certains modes de réalisation, par exem-
ple comme illustré sur la figure 3B de maniére illustrative
et nullement limitative, ledit aiguilleur (15) comporte une
pluralité de moteurs translatant chacun une pelle (ou pla-
que ou autre) d’aiguillage perpendiculairement au sens
d’avancement dudit convoyeur (13, 14), 'unité de con-
tréle pilotant I'actionnement de chacun de ces moteurs
etpelles d’aiguillage disposés en regard chacund’'un em-
placementde collecte des produits, pour pousser les pro-
duits successifs vers 'emplacement approprié par le mo-
teur approprié. Le terme pelle est utilisé pour désigner
le fait que le produit est poussé mais il n'implique aucune
limitation sur la forme, de méme que I'exemple de la fi-
gure 4 n’est pas limitatif en termes de structure.

[0031] L’homme de métier comprend de la présente
demande que l'invention permet donc un colisage auto-
matisé de commandes de produits a distance ou sur site.
Divers modes de réalisation de I'interface homme-ma-
chine mise en oeuvre par au moins un logiciel exécuté
des moyens informatiques, au moins de 'unité de con-
tréle (2) et éventuellement d’un serveur (4) et/ou d’'un
dispositif (3) d’un client, permettent la sélection de pro-
duits et un colisage automatique par le systeme. Ainsi,
la présente demande concerne également un produit
programme d’ordinateur pour le colisage automatisé de
produits et un procédé mis en oeuvre par un tel program-
me d’ordinateur ou logiciel.

[0032] Dans certains modes de réalisation, par exem-
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ple comme représenté sur la Fig. 5B illustrative et non
limitative, le procédé comporte au moins une sélection
(41) d’au moins un produit (8) par un utilisateur via une
interface homme-machine, suite alaquelle I'unité de con-
tréle (2) réalise au moins une itération de :

- une définition (42) d’au moins un emplacement de
stockage correspondant a ladite sélection de pro-
duit(s) (8) ;

- uncalcul (43) du volume et éventuellement du poids
correspondant a ladite sélection de produit(s) (8) ;

- une définition (44) d’au moins une destination cor-
respondant a au moins un emplacement de collecte
capable d’accueillir ladite sélection de produit(s) (8) ;

- une définition (45) de 'acheminement nécessaire
depuis chaque emplacement de stockage jusqu’a
chaque emplacement de collecte pour chaque pro-
duit (8) de ladite sélection ;

- un pilotage des motorisations (12, 16) du systeme
pour effectuer ledit acheminement.

[0033] Au cours du pilotage des motorisations, l'unité
de contréle (2) peut contrdler I'arrét et 'avancement des
divers moteurs, voire méme piloter leur vitesse dans cer-
tains modes de réalisation. Ce pilotage est effectué grace
al'enregistrement en mémoire de I'unité de contrdle, des
divers chemins possibles depuis chaque emplacement
de stockage jusqu’a chaque emplacement de collecte.
De plus, ladite unité de contrdle (2) est configurée pour
faire converger les chemins de divers produits (8) pour
obtenir un acheminement optimal, notamment sans col-
lisions et avec le moins d’étapes possibles. De plus, des
capteurs de passage ou de présence peuvent étre dis-
posés a divers endroits, par exemple dans chaque rayon
(de préférence a I'entrée et a la sortie, selon le sens de
motorisation) et sur chaque convoyeur (13, 14), afin que
I'unité de contréle (2) surveille le bon acheminement des
produits (8) et puisse détecter des défaillances (par
exemple des chutes de produits, méme siles convoyeurs
sont généralement pourvus de barrieres permettant de
contenir les produits dans le bon chemin). Enfin, dans
certains modes de réalisation, le logiciel exécuté par
I'unité de contréle (2) permet de réaliser un procédé
d'achalandage dans lequel l'unité de contrdle pilote
'avancement pas a pas (emplacement par emplace-
ment) des divers rayons (11) dans lesquels sont appro-
visionnés des produits (soit par un systéme automatise,
soit par un utilisateur autorisé), par exemple via des glis-
sieres comme dans I'exemple non limitatif de la fig. 5A.
Ce pilotage est de préférence réalisé grace a un capteur
de passage ou de présence disposé a I'entrée de chacun
des rayons, de sorte que l'arrivée d’un produit dans le
rayon soit détectée et induise I'avancement de la moto-
risation (12) du rayon (11) afin de placer le produit sur
un emplacement de stockage. L’unité de contréle peut
alors compter le nombre de produits approvisionnés
et/ou détecter la présence d’un produit dans 'emplace-
ment de stockage le plus proche de la sortie, afin d’indi-
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quer que le rayon est plein et que I'achalandage peut
étre stoppé (par exemple par une lumiere ou en fermant
I'entrée de la glissieére par une trappe motorisée). De plus,
grace au comptage des produits dans les rayons (par
détection de présence ou de passage ou grace a ce pi-
lotage de I'achalandage), I'unité de contr6le détermine
quels sont les emplacements occupés par un produit et
les emplacements vides, ce qui lui permet de réaliser
efficacement ladite définition (42) d’emplacement et par
conséquent ladite définition (45) d’acheminement. On
comprend donc que le procédé, par exemple mis en
oeuvre sous laforme de programme d’ordinateur ou sous
la forme d’un programme exécuté sur une carte dédiée
de 'unité de contréle (2), permet d’obtenir, par le contréle
de 'ensemble des éléments du systeme, des procédés
de colisage automatisé (et de stockage de produits) ef-
ficaces, a faible co(t grace a la simplicité de 'ensembile.
Le systéme et le procédé permettent donc, a partir d’'une
commande effectuée surune interface homme-machine,
de proposer aux utilisateurs une sélection de produits et
de préparer automatiquement un ou plusieurs colis (9)
contenant ces produits (8), en fonction du nombre et du
volume des produits sélectionnés. On comprend que le
systéeme et le procédé pourront faire usage de divers
emballages ou contenants (cartons, boites) de diverses
tailles, disposés surles emplacements de collecte et que
I'unité de contrdle est configurée pour enregistrementen
mémoire la contenance de ces emballages, afin de dé-
terminer vers lesquels les produits doivent étre achemi-
nés. La résistance des emballages pourra également
étre prise en compte dans le cas d’un calcul de poids par
I'unité de contrdle (2). De plus, I'unité de contréle pourra
utiliser des capteurs de passage ou de présence pour
les emplacements de collecte, afin de vérifier la présence
d’'un contenant avant d’y acheminer des produits. De
plus, on notera qu’un approvisionnement automatisé de
contenants peut étre prévu également, avec un action-
nement d’'un moteur amenantautomatique un emballage
ou contenant depuis une pile de stockage jusqu’a un em-
placement de collecte, par exemple lorsqu’un colis a été
terminé et enlevé (par un utilisateur ou par un autre con-
voyeur piloté) et que I'unité de contrdle est informée de
I'enlevement (par un capteur de passage ou de présence
ou par l'utilisateur ou par 'avancement d’'un convoyeur
de collecte). On comprend ainsi également que I'ensem-
ble du procédé peut étre répété sur plusieurs niveaux,
de maniére fractale, avec plusieurs systémes conver-
geant sur un autre systeme.

[0034] D’autre part, on comprend de la présente de-
mande, d’aprés les exemples de configuration du syste-
me et du procédé, que certains modes de réalisation
comprendront en fait plusieurs types de logiciels. Au
moins un logiciel embarqué dans les cartes (Arduino par
exemple) est capable d’interpréter des commandes sur
le port série ou des commandes Ethernet. Le mode initial
estgénéralementla communication série, mais il change
automatiquement lorsque la carte programmable est
flashée. Au lancement, ce logiciel va récupérer les ver-
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sions de programmes a flasher dans la carte, I'utilisateur
doit alors brancher sur le port série la carte puis sélec-
tionner la version du programme a flasher, il configure
également la partie Ethernet. Une fois flashée, la carte
peut étre débranchée du port série etfonctionne en mode
Ethernet par la suite. Au moins un logiciel de gestion
permet de fournir les fonctionnalités décrite dans le pro-
cédé. lly ad’une part 'administration du réseau des car-
tes programmables et d’autre part 'administration des
commandes afin de préparer les colis. Les fonctionnali-
tés fournies sont alors par exemple :

Administration du parc des cartes programmables,
avec :

- Affectations des articles sur les tapis ;
- Administration des éléments structurels (armoi-
re, rayonnage, distributeurs etc..).

Gestion des articles
Gestion des inventaires
Gestion des commandes de colisage.

[0035] La présente demande décrit diverses caracté-
ristiques techniques et avantages en référence aux figu-
res et/ou a divers modes de réalisation. L’homme de mé-
tier comprendra que les caractéristiques techniques d’'un
mode de réalisation donné peuvent en fait étre combi-
nées avec des caractéristiques d’un autre mode de réa-
lisation a moins que I'inverse ne soit explicitement men-
tionné ou qu’il ne soit évident que ces caractéristiques
sont incompatibles ou que la combinaison ne fournisse
pas une solution a au moins un des probléemes techni-
ques mentionnés dans la présente demande. De plus,
les caractéristiques techniques décrites dans un mode
de réalisation donné peuvent étre isolées des autres ca-
ractéristiques de ce mode a moins que l'inverse ne soit
explicitement mentionné.

Liste détaillée des références dans les figures :
[0036]

1 systéme de colisage

2 unité de controle

3 dispositif client

4 serveur

5 réseau de communication
8

produit
9 colis
10  armoire
11 rayon

12 motorisation rayon

13  convoyeur collecteur
14 convoyeur distributeur
15  aiguilleur

16  motorisation convoyeur
20  répartiteur
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21 relais
22 contrbleur rayon
23  controleur réseau

Revendications

1. Systéme de colisage pour la préparation automati-
sée de colis (9) a partir de produits (8) stockés dans
un rayonnage comprenant au moins une armoire
(10) de stockage,
caractérisé en ce que :

ladite armoire (10) comporte une pluralité de
rayons (11) munis chacun d’'une motorisation
(12) et dans lesquels sont stockés lesdits pro-
duits (8), ladite motorisation (12) étant apte a
délivrer les produits (8) un par un vers au moins
un convoyeur (13, 14) muni d’'une motorisation
(16) acheminant les produits (8) récoltés sur le
convoyeur (13, 14) vers un aiguilleur (15) apte
a pousser les produits (8) successifs présents
sur le convoyeur (13) vers au moins un colis (9)
apte a recevoir lesdits produits,

ledit systéme comporte une unité de contréle (2)
configuré pour recevoir une commande d’un
client identifiant une pluralité de produits sélec-
tionnés parmi ceux stockés dans le systéme et
contréler, de maniére combinée, les motorisa-
tions (12, 16) et I'aiguilleur (15) pour récupérer
lesdits produits sélectionnés depuis leur empla-
cement de stockage dans les rayons (11) etles
collecter dans au moins un colis (9).

2. Systeme selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'aiguilleur (15) est :

- disposé en regard d’une pluralité d’emplace-
ments de collecte dans chacun desquels est dis-
posé un colis (9) apte a recevoir au moins un
produit ;

- configuré pour pousser successivement les
produits (8) sélectionnés d’'une commande dé-
terminée dans I'un des colis (9) de la pluralité
d’emplacements et les produits (8) sélectionnés
d'une autre commande déterminée dans un
autre colis (9) de la pluralité d’emplacements.

3. Systeme selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que plusieurs armoires (10) délivrent les pro-
duits (8) sur un méme convoyeur (13).

4. Systeme selon 'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que plusieurs convoyeurs
(13), dits collecteurs, collectant les produits d’'une ou
plusieurs armoires (10), délivrent les produits (8) sur
un convoyeur (14), ditdistributeur, surlequel est con-
figuré ledit aiguilleur (15) permettant la convergence



13 EP 4 446 962 A1 14

des produits (8) de plusieurs armoires (10) et de plu-
sieurs convoyeurs (13) collecteurs vers au moins un
colis (9) en regard d’'un méme aiguilleur (15).

Systeme selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que ledit aiguilleur (15)
comporte un bras directionnel formant un plan
d’aiguillage perpendiculaire au plan dudit convoyeur
(13, 14), ledit plan d’aiguillage étant pivotant autour
d'un axe perpendiculaire au plan dudit convoyeur
(13, 14), grace a une motorisation du bras direction-
nel, pour incliner le plan d’aiguillage d’un angle va-
riable par rapport au sens d’avancement dudit con-
voyeur (13, 14) et ainsi pousser les produits vers
divers emplacements de collecte en fonction de I'an-
gle du plan d’'aiguillage.

Systeme selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que ledit aiguilleur (15)
comporte une seconde motorisation pour translater
ledit plan d’aiguillage parallélement au sens d’avan-
cement dudit convoyeur (13, 14), ladite motorisation
pour le pivotement du plan d’aiguillage étant confi-
guré pour une pivotement de plus de quatre-vingt-
dix degrés, permettant d’incliner le plan d’aiguillage
alternativement vers un bord latéral ou l'autre dudit
convoyeur, afin de pousser les produits (8) vers une
pluralité d’emplacements de collecte situés de part
et d’autre dudit convoyeur (13, 14).

Systeme selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que ledit aiguilleur (15)
comporte une pluralité de moteurs translatant cha-
cun une pelle d’aiguillage perpendiculairement au
sens d’avancement dudit convoyeur (13, 14), 'unité
de contrdle pilotant'actionnement de chacun de ces
moteurs et pelles d’aiguillage disposés en regard
chacun d’un emplacement de collecte des produits,
pour pousser les produits successifs vers I'empla-
cement approprié par le moteur approprié.

Systeme selon I'une quelconque des revendications
1a7, caractérisé en ce que ladite unité de contrble
exécute un logiciel de commande de produits per-
mettant a un client, via une interface homme-machi-
ne, de sélectionner une pluralité de produits a com-
mander, ladite unité de contrble déterminant, sur la
base de cette commande de produits, les emplace-
ments de stockage des produits, au moins un em-
placement de collecte et la séquence d’actionne-
ment des motorisations (12, 16) et de l'aiguilleur (15)
pour 'acheminement des divers produits (8) vers au
moins un colis (9).

Systeme selon la revendication 8, caractérisé en
ce que l'interface homme machine est exécutée sur
un dispositif (3) informatique du client, connecté a
ladite unité de contréle (2) par un réseau (5) de com-
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10.

1.

12.

munication.

Systeme selon la revendication 8, caractérisé en
ce que l'interface homme machine est réalisée par
la coopération entre au moins un dispositif (3) infor-
matique du client et au moins un serveur (4), via au
moins un réseau (5) de communication, ledit serveur
(4) communiquant également avec ladite unité de
contréle (2) pour lui transmettre la commande de-
mandée par le client.

Procédé de colisage pour la préparation automati-
sée de colis (9) a partir de produits (8) stockés dans
un systéme selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 10, caractérisé en ce qu’il comporte au
moins une sélection (41) d’au moins un produit (8)
par un utilisateur via une interface homme-machine,
suite a laquelle l'unité de contréle (2) réalise au
moins une itération de :

- définition (42) d’au moins un emplacement de
stockage correspondant a ladite sélection de
produit(s) (8) ;

- calcul (43) du volume et éventuellement du
poids correspondant a ladite sélection de pro-
duit(s) (8) ;

- définition (44) d’au moins une destination cor-
respondant a au moins un emplacement de col-
lecte capable d’accueillir ladite sélection de pro-
duit(s) (8) ;

- définition (45) de 'acheminement nécessaire
depuis chaque emplacement de stockage jus-
qu’a chaque emplacement de collecte pour cha-
que produit (8) de ladite sélection ;

- pilotage des motorisations (12, 16) du systeme
pour effectuer ledit acheminement.

Programme d’ordinateur pour le colisage automati-
sé, caractérisé que son caractérisé en ce que son
exécution sur des moyens informatiques d’un sys-
téme selon l'une quelconque des revendications 1
a 10 permette la mise en oeuvre du procédé de co-
lisage selon la revendication 11.
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[Fig 3A]
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[Fig 4]
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[Fig 5A]
FIGURE 5A
[Fig 5B]
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