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La présente invention a pour objet un procédé pour réaliser, directement
sur la ligne de production de produits en fibres-ciment et lorsque les pro-
duits sont encore 3 1'état frais, la coupe industrielle d'un ou plusiecurs
coins des plaques et plus particuliérement des plaques ondulées.

Pour la couverture des batiments, il est connu de découper deux angles
opposés, mais situés sur une méme diagonale, de chaque plaque ondulée afin
d'éviter une superposition de quatre &paisseurs i chaque raccordement des
plaques. Une telle éuperposition s'avére nuisible 3 1'assise ‘des plaques, i
la continuité de. la couverture et peut créer certains problémes d'étanchéité.

Dans la pratique, les poseurs doivent réaliser eux-mémes cette découpe
sur le chantier, le plus souvent 3 1'aide d'un outillage simplifié, au
détriment du temps passé et du colit réel de mise en oeuvre. A ces inconvénients
s'ajoutent les nuisances dues i la poussidre car les matériels de découpe
dotés d'aspirateurs ne sont pas encore d'une utilisation généralisée sur les
chantiers. En outre, chaque coin de plaque représente, une fois détaché, une
chute non réutilisable.

Le but de la présente invention est de remédier 3 ces défauts en
transférant 1'opération de coupe des coins du chantier 3 l'usine de fabrica-
tion grdce 3 un dispositif simple et peu ondreux intégré directement dans la
ligne de production existaute de la machine de fabrication de produits
fibres-ciment. Ce but est atteint notamment dans le cas d'une machine de
fabrication en continu et fonctionnant selon le procédé Hatschek dés lors
que la feuille fraTche issue du cylindre de format est entrainée par des
tapis transporteurs, mise aux dimengions par des blocs de coupe transversaux,
cisaillée sur auminimumdeux de ses coins selon le procédé revendiqué par la
présente invention, et empilée & cOté du dernier tapis transporteur aprés
avoir subi , ou non une opération d'ondulation.

Les avantages offerts par la présente invention sont multiples et
résultent de ce que la ligne de fabrication existante des produits fibres-
ciment ne nécessite aucune modification fondamentale pour pouvoir &étre
équipée de dispositifs de coupe des coins, mais également de ce que les
coins cisaillés peuvent €tre immédiatement réutilisés, dans la mesure ol ils
constituent des chutesde matiére fraiche recyclable, enfin de ce que, lors
de la mise en oeuvre des produits finis sur les chantiers, il n'est pratique-
ment plus nécessaire de procéder aux travaux de découpe, d'oil gains de temps
appréciable et absence de nuisances.

On comprendra mieux le détail de la présente invention 3 la lecture de

la description qui suit et des figures annexées, parmi lesquelles :
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LA FIGURE 1 est une vue schématique en plan d'un tapis transporteur équipé
sur ses deux cOtés de dispositifs de coupe des coins des plaques fraiches.
LA FIGURE 2 est une vue en &lé&vation d'un tapis transporteur &quipé d'un
dispositif de coupe des coins.

LA FIGURE 3 est une coupe transversale d'un tapis transporteur &quipé de
dispositifs de coupe des coins.’

LA FIGURE 4 est une vue en perspective des outils de cisaillage.

Sur la figure 1 est représent& un tapis transporteur (1) situé en aval
d'une ligne de production d'une machine de fabrication de plaques en fibres-
ciment et sur lequel s'effectue les opérations de mises aux dimensions des
plaques fraiches. Toutefois, pour plus de clarté, les dispositifs de coupe
transversale n'ont pas &té représentés. )

La vue schématique en plan permet de constater que le tapis (1) est plus
étroit que les rouleaux de renvoi (2) situés aux deux extrémités et que les
plaques fralches (3) de fibres-ciment transportées. Des deux cGté&s du tapis (1)
sont prévues des tdles (4) formant surface de guidage et sur lesquelles les
bords latéraux des plaques fraiches s'appuient et/ou glissent. Les dispositifs
de coﬁpe (5) des coins, conformes 3 la présente invention, sont disposés i
intervalles prédéterminés entre les tdles de guidage (4), et 3 1'aplomb des
bords latéraux de la plaque fraiche qui défile devant 1les dispositifs.

Ainsi qu'il apparalt dans les figures 2 et 3, 1'entralnement (6) de chaque
dispositif de coupe des coins se trouve en dessous du niveau du tapis (1) ou
des tOles de guidage (4).

Sur lafigure 4 est représenté en perspective le détail des outils de
cisaillage. La partie (7) qui est munie d'une lame, se trouve avant 1'opéra-
tion de coupe d'un coin en surplomb au dessus de 1'un des bords latéraux de
la plaque fraiche. Cette partie supdrieure (7) est congue de telle maniére,
qu'aprés ach@vement .du cisaillage de la plaque (3) sur la contre-lame (5'),
elle continue son mouvement vers le bas jusqu'd former une surface plane avec
les tGles de guidage (4) et l'extrémité supérieure du tapis transporteur. Le
coin coupé (9) tombe par l'intermédiaire d'une goulotte sur um tapis trans-
porteur situé sousle bdti de la machine et est acheminé& ensuite vers un
malaxeur récupérateur de déchets.

Les dispositifs de découpe transversale pour mise aux dimengions des
plaques fraiches peuvent aussi fonctionner sams encombre et une fois revenus
d leur point de départ autoriser la sortie des outils de cisaillage des coins,
du dessous du plan horizontal du tapis transporteur et/ou des tdles de

guidage, pour les rendre aptes 3 une nouvelle opération de cisaillage.
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Les dispositifs de coupe des coins (5) peuvent €tre déplacés le long du
tapis transporteur (1), il suffit alors de modifier les tdles de guidage (4)
en les remplagant, par exemple, par des tdOles analogues de longueur différen-
te. Un systéme de fixation par serrage (8) au bati de la machine, simple et
garantissant un positionnement précis pour chacun des dispositifs de coupe
des coins, permet de déplacer sans difficultés ou de démonter sans problémes
ces dernidrs lorsqu'ume adaptation 3 des longueurs de plaques différentes
est nécessaire. '

Les mouvements verticaux des piéces mobiles (7) sont assurés par des
systdmes d'entrainement hydraulique alimentés 3 partir d'un générateur de pres-
sion hydraulique central (non représenté sur les figures).

Le vérin (A) permet d'actionner la partie supérieure (7) qui est guidée
au cours de son mouvement par des tiges de guidage (B). Les conduites de
raccordement hydraulique (non représentées sur les figures) sont du type 3
verrouillage rapide, de maniére que 1'échange des dispositifs de coupe des
éoins (blocs complets) soit facilement réalisable en cas de réparation 3
effectuer ou lorsque l'outil s'est &moussa.

Dans le cas d'une production en continu de plaques en fibres-ciment dans
laquelle la découpe transversale de la plaque fraiche constitue 1'ultime phase
du processus de fabrication, il est prévu que le dispositif de dé&coupe
transversale suive la vitesse d'avancement de la plaque fraiche sur le tapis.

I1 convient de signaler, que si dans les exemple ci-dessus de mise en
oeuvre du procédé suivant 1'invention les coins des plaques fralches ont tous
été coupés suivant la meéme diagonale, il est possible sans faire novation soit
de couper les angles des plaques fralches suivant les diagonales opposées,
soit de couper simultanément les angles de deux plaques voisines suivant les
deux diagonales. Dans ce dernier cas, on met alors en oeuvre un dispositif de
coupe des coins faisant appel 3 deux lames de cisaillage montées sur le méme
outil mobile (7) et formant entre elles un aggle prédéterminé en fonction de
la configuration des coins & découper.

L'invention peut s'appliquer 3 des plaques en fibres-ciment de tout
profil souhaité, ou bien planes, ainsi qu'i toute plaque de couverture

réalisée en matidres présentant une certaine plasticité 3 1'état frais.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour réaliser la coupe industrielle d'un ou plusieurs coins
des plaques fralches en fibres—ciment directemeut sur une installation de
production counue, comme par exemple les machines fonctionnant en continu avec
des rouleaux d'égouttage selon le procédé Hatschek, la plaque fraiche étant
entrain@e par des tapis transporteurs et empilée ensuite a cOté du dernier
tapis transporteur, aprés cisaillage et découpe transversale, soit sous forme
de plaque plane, soit aprés ondulation, sous forme de plaque ondulée -; ce procé-
dé est caractérisé :

. en ce qu'un tapis transporteur (1) 8quipé de dispositifs de découpe
transversale classiques, est plus &troit que le tapis situé en amont ;

. En ce que des tGles de guidage (4) sont prévues de part et d'autre du tapis
transporteur (1) ; entre ces tdles de guidage sont disposés 3 intervalles
prédéterminés des dispositifs de coupe des coins (5) qui se trouvent rescpec—
tivement 3 1'aplomb au dessus (7) et en dessous (5') des bords latéraux de la
plaque fraiche en fibres—ciment (3) qui défile sur le tapis ; le dispositif
d'entrainement (6) des outils de cisaillage étant situé en dessous du
plan horizontal du tapis tramsporteur et/ou des tdles de guidages ;

. en ce que la partie supérieure (7) de 1'outil de cisaillage, qui est munie
d'une lame,est congue de telle mani&re qu'aprés exécution de la coupe d'un
coin sur la contre-lame (5') elle continue son mouvément vers le bas et
jusqu'a former ume liaison continue avec les tdles de guidage (4) et/ou
1'extrémité supérieure du tapis transporteur.

2. Proc@dé suivant la revendication 1 caractérisé en ce que 1'outil de
cisaillage (7) est muni de deux lames formant entre-elles un angle prédéter-
miné en fonction de la configuration des coins 3 couper et permettant de
couper simultanément un coin sur deux plaques voisines.

3. Procédé suivant les revendications 1 et 2 caractérisé en ce que la
position des dispositifs de coupe des coins (5) peut &tre réglée longitudina -
lement par rapport 3 la bande transporteuse (1) et en ce que les toles de
guidage (4) peuvent @tre remplacéegpar des tSles analogues de longueur 7
différente.

4. Procé&dé suivant 1'ume quelconque des revendications 1 3 3 caractérisé
en ce que chaque dispositif de coupe des coins (5) constitue un ensemble muni
d'un systéme d'entrainement hydraulique permettant d'actionner 1'outil de
cisaillage, cet entralnement &tant relié 3 un générateur de pression hydrau-

'3 ~ 4 F 2 . . - . . -
lique commun & 1'aide de tuyauteries haute pression 2 verrouillage rapide.
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