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L'invention concerne un dispositif de découpage pour une

presse pour le découpage de flans ou de segments a3 partir d'un
matériau en bande ou ruban, tel que feuillard ou similaires, qui

passe par intermittence & travers 1'outil, le feuillard étant en

outre mobile en direction transversale par rapport & son mouvement
d'avancement proprement dit, par le fait que le dispositif d'ali-

mentation (dispositif d'avancement & rouleaux) "est mobile perpen-—
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diculairement & la direction d'avancement proprement dite de la
bande de matériau. '

Lorsqu'on utilise en particulier un matériau en bande comme
matidre premitre pour les flans & découper, il existe un impéra—
tif : tirer le maximum de parti du matériau et réduire les
déchets dans toute la mesure du possible. 7 _

Pour cette raison, on s'est efforcé de choisir la forme
des flans de telle sorte gu'en juxtaposant les bords latéraux
de deux flens voisins, on puisse tirer le meilleur parti possible
du matériau en bande. On ne mentionnera ici qu'd titre d'exemple
les formes triangulaires ou sikilaires de flans.

Pour le découpage de tels flans, il a déja été propose de
procéder & ce qu'on arpelle la coupe avec inversion (SCHULER,
Handbuch, 1964, page 14). Cela signifie que le feuillard est
tout d'abord enmtrainé d'un pes & travers l'outil, puis, apres
une rotation de 1802 dans le plan de coupe, i1 est ramené de
nouveau & travers 1l'outil, les flans suivants étant alors décou-
pés i partir de la fraction du matériau qui reste & la suite de
la coupe précédente. ' ' ' '

Toutefois, cette méthode a non seulemznt pour 1nconven1ent
que le feuillard doit passer deux fois & travers 1'outil pour

que les déux coupes puissent &tre effectuées, mais aussi Qu'elle
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" ne peut convenir, d'un voint de vue économique ue pour des.
ne peuv ) I jue, q

bandes.

Par ailleurs, on comnnait le procédé consistant & équiper la
presse de deux outils symétriques inversés (double outil), de.
fagon & obtenir une double coupe & chaque opération de découpage.

Mais on est obligé d'utiliser, & cet effet, une presse beau-~
coup plus grosse, car il est forcément nécessaire d'appliquer le
double de la force de découpage. En outre, il en résulte un
surcroit considérable du cofit de 1'outil, ce gui fait que ce
procédé n'est 1nteressant ecOnOmlquemen+ gque pour une grande
série de pidces. 7

On a également proposé déjé;ren,cas dtutilisation d'un
simple outil, d'agencer le bAti de découpage de telle sorte
qu'il se déplace en un mouvement de va-et-vient perpemdiculaire-
ment & la direction d'avancement du feuillard, ce qui donne lieu,
en combinaison avec l'avancement du feu;llard,'é un systéme en
zig—zag'avec lequel les coupes sont effectuées en deux rangées
décalées latéralement et dans la direction d'avancement du
feuillard 1'une par rapport & 1'autre (SCHULER, Handbuch, page
283) Ce procédé est appliqué de préférende dans le decoupage
de flans de forme circulaire ou similaires. ,

Un autre dispositif connu de decoupage (brevet allemand n®

15 32 089) part d'un bAti de découpage mobile en un mdbuvement de

va-et-vient perpendiculairement & la direction d'avancement du
feuillard, ce bati de découpage présentanf, de fagon connue en
soi dans le cas de coupes multiples, deux dispositifs de coupe
affectés chacun & une rangée, mais dont un seul est mobile chaque
fois dans la position extréme au-dessus du feuillard,

Dans cette forme de réalisation, deux outils sont de ncuveau
nécessaires, ce qui nuit & la rentabilité globale d'une telle
presse, eu égard & la part 1mportante que ‘prennent les frais
d'outils. ,

Dans le cas d'un autre dispositif de découpage comnu (demande
de brevet allemand DOS n® 22 33 350), 1l'outil est monté dans la
presse de manidre i tourner autour d'un axe perpendiculaire au
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plan de transport. , . -
Par ailleurs, on eonnalt (demande de brevet allemand(DAS n°

12 73 472) le procédé consistant i déplacer le feuillard lui-

méme & 1'intérieur de la zone de l'outil en direction transversa-
le, outre son propre mouvement d'avance. Cela s'effectue; dans le
cas du dispositif connu, par un systéme d'oscillation du feuil-
lafd dont 1'axe d'oscillation est'perpendicuiaire au blan]de

découpage et est situé, en avant de 1l'axe du poingon, % une dis-

tance qui correspond 2 un multiple de la largeur du feuillard.

On connait en outre le procédé consistant & réaliser le
dispositif d'avencement du feuillard, disposé b 1l'entrée de la
presse, par exemple un dispositif d'avancement & rouleaux, .de
telle sorte qu'il ﬁuisse en plus Se'déplaCer>transvérsalement par
rapport & la direction longitudinale du feuillard proprement dite
(mode de réalisation de la Demanderesse). )

I1 s'agit dans ce cas d'installations déns lesquelles, pour

-des raisons d'économie de matidre prémidre, les flans ou segments

correspondants sont découpes suivant le procédé de coupe dit en
zig-zag. D'aprés ce procédé, 1l'outil est 1mmobile et c'est le
feuillard qui se déplace suivant le cycle’ en z1g—zag voulu. La
commande du dispositif d'avancement, qui est situé en amont du
coté entrée et qui produit 1l'avancement du fehillard proprement
dit et le déplacement transversal supplementalre, 8 effectue
électroniquement. ‘

Dans ces conditions, lorsque le nombre de courses est élevé
on se heurte & cette difficulté que la grille estampée relative-
ment libre qui est formée & la suite du processus de découpage
se comporte de manidre instable du fait du mouvement de déplace-
ment aux vitesses élevées de la presse, avant toud dans la dlrec—.
tion transversale. , S o '

~ Or, c'est ici qu'intervient la présénte invention, dont le
but est d'éliminer les inconvénients que -l'on observa;t jusqu'ici
avec des grilles estampées libres. _ - .

D'aprés 1'invention, ce but est atteint, avec un dispositif

de découpage du genre défini dans le préambule, par le fait que
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4
le feuillard restant & la suite du processus de découpage (gril-
le estampée) est guidé du cOté sortie dans un diépositif de
guidage sunplementalre qui est agencé de manlere a effectuer, en
synchronisme avec le dispositif situé a 1'entree, un mouvement
egalemen# transversal par rapport & la direction d'avancement
proprement dite du feuillard. Dans ces conditions, il est aventa—
geux que des butées latérales réglables pour la bande résiduelle
(grille estampée) soient disposées dans'1é7d13positif de guidage.

Un autre mode de réalisation avantageux consiste en ce .
qu'ilfest disposé, dans le dispositif de guidage, des rouleaux
presseurs dont l'un au moins peut &tre entrainé'en permanence
dans le sens de l'avancement proptémenfzdit du feuillard. D'au-
tres caractéristiqués de 1'invention sont déqrites,plﬁsu- '
loin. ' ' , ' _ : _ o

Par le dispositif de guidage réalisé suivant 1'invention et

‘disposé du cdté sortie de la presse, la grille estampée qui est.

libre en s0i est maintenue sous un contrdle impeccable pendant
toute 1'opération de découpage, sans que des dispositions exces-
sivement cOmpliquées et coliteuses doivent étre prises a cet éffet

L'invention est expllquee en détail & 1'aide de dessins qui
illustrent un exemple de reallsatlon choisi arbitrairement.

Ia fig. 1 est une vue partlelle en coupe 10ng1tud1nale
a! une presse. i

La fig. 2 est une vue de dessus de la région du corps infé-
rieur de la presse, avec le dispositif d'entrée et le disposltif
de guldage. .

Ia flg; 3 représente, en une vue en coupe é.plns grande
échelle, un dispositif de guldage sous une forme de réalisation
modifiée. _ , e 7

La fig. 1 représente, en wme vue eﬁ coupe partiélle, une
presse qui est désignée dans l'ensemble par 1. L'outil supérieur
est désigné par 2, l'outil 1nferieur par 3 et un dispositif éjec-
teur par 4. La bande de matidre pr0prement dite est indiquée en
p01nts et en tirets et désignée par 5 : elle est introduite dans
la zone de 1l'outil 8, dans le sens indiqué par la fldche 7, au
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: 5

moyen d'un dispositif d'entrée 6 réalisé sous forme de disposi-
tif d'avancement & rouleaux. Le dispositif d'entrée 6 est réali-
sé de manidére & effectuer enrméme temps un mouvenment intermittent
transversal par rapport & la direction d'entrée du feuillard
proprement dite, selon ce qui est indiqué par la fléche 9 sur la
fig. 2, un guidage latéral du feuillard 5 étant assuré par des
butées latérales réglables 10. Du fait de ce déplacement trans-
versal, il se produit ume coupe en zig-zag par laguelle les

flans sont découpés en une seule passe sur toute la largeur du
feuillard, selon ce qui est indiqué en points et en tirets en 1l..
D'aprés 1'invention, il est désormais disposé du cdté sortie de
1a presse 1, pour la grille estampée restante 12 (bende restante),
un dispositif de guidage supplémentaire 13, servant de guide
transversal du feuillard. Ce dispositif de guidage 13 est réalisé
de maniére & effectuer, en synchronisme avec le disposgitif d'en-
trée 6, un mouvement également transversal par rappor?d a4 la
direction d'avancement proprement dite du feuillard, comme le
montre la Tldche 14, et il comporte lui aussi des butées latéra-
les 10. Un réglage de ces butées latérales 10 peut stre effectusd
par exemple au moyen d'une manette indiquée en 15, afin de pou-
voir adapter le dispositif de guidage 13 a4 toute 1argeur voulue
du feuillard. Le dispositif de guidage 13 se compose essentielle-
ment de deux lattes 16 et 17 entre lesquelles passe la grille
estampée 12. On a désigné par 18 un chariot qui porte le di3posi;
tif de guldage 13 et qui comporte une crémailldre 28 en prise
avec le pignon 19 d'un moteur pas & pas 20, assurant ainsi le
déplacement transversal. 21 de31gne une cisaille & trongommer les
rebuts qui est placée dlrectement 3 la suite de la presse 1 et
qui cisaille et fragmente la grille estampée 12 immédiatement
aprés qu'elle a quitté le dispositif de guidage 13. Le dispositif
de guidage 13 d’une part et la cisaille a 'trOngonnef les rebuts 21
d'autre part sont fixés de manidre & pouvoir pivoter latérale~
ment dans.des pallérs pivotants 22 et 23 sur le corps de la
presse, d'ol il résulte non seulement que le mOntage est Slmpll-
fié, mais aussi que la zone de 1'0ut11 est accessible facilement
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Lot %oment. I1 en va de méme pour le rizlage des dispositifs
de ruidage 13. , '

Ia fig. 3 illustre une forme de réalisation particulidre du
dispositif de guidage 13. Dans ce cas, la grille estapée 12 est
suidée en plus entrs deux rouleaux 24 et 25, le roulesau 25 étant
d'une part pressé contre la srille cstampée 12 et étant d'autre
part entrainé, par exemple au moyen d'un ndcanisme de commande
26 et d'une chaine dentée 27, de telle sorte que l'effet normal
d'avancement sur la bande de matidre, caractérisé par la fleche
7, soit renforcé & 1l'intérieur du dispositif de guidage 13 par
un effet sur la grille estampée 12. o
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REVENDICATIONS

1. Dispositif de découpage pour une presse pour le découpage

de flans ou de segments A& partir d'un matériau en bande ou ruban,

tel que feuillard ou similaires, qui passe par intermittence a
travers 1'outil, le feuillard étant en outre mobile en direction

transversale par rapport 3 son mouvement d'évancement proprement
dit, par le fait que le dispositif d'alimentation (dispositif:
d'avancement ¥ rouleaux) est mobile perpendiculairement & la

direction d'avencement proprement dite de la bande de matériau,

caractérisé en ce gue la bande résiduelle (grille estampée 12)

qul reste 3 la suite de 1'0peratlon de découpage est guldee du

cété sortie dans un dispositif de guldage supplementalre (13) qui

est agencé de maniére 4 effectuer de son cbté, en synchronisme

avee le dispositif d'alimemtation (6),

un mouvement également

transversal par rapport & la direction d'avancement proprement

dite de la bande de matériau.

2. Dispositif de découpage selon la revendication l,-garaétérisé
en ce que des butées latérales réglables (10) pour la bande rési-
duelle (grille estampée 12) sont dlsposees dans le dlsp031t1f de

guidage (13).

3, Dispositif de découpage selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que des rouleaux presseurs (24, 25) sont disposés
dans le dispositif de guidage (13), 1'un au moins (25) de ces -
rouleaux pouvant &tre entrainé en permanence dans le sens de
1'avancement proprement dit de la bande.

4., Dispositif de découpage selon 1'une quelconque des revendl—

cations' 1 & 3, caractérisé en ce qu 'une cisaille & trongonner les

rebuts (21) en soi connue est placée
guidage (13). ]

% la suite du dispositif de
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. & 8
5. Dispositif de découpage selon la revendication 4, caractérisé .
en ce que la cisaille & trongomner les rebuts (21) et le:disposi;
tif de guidage (13) sont fixés sur la presse de manidre 2 pouvoir
&tre écartés par pivotement latéral.

6. Dispositif de découpage selon la 'reveridication 5, caractérisé
en ce qué 1z cisaille 3 trongonner les rebuts (21) et le disposi-
tif de guidage (13) sont articulés dans des paliers pivotants
indépendants (22, 23) du corps de la presse. '
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