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DISPOSITIF DE GUIDAGE D’UNE BANDE DE MATIERE.

@ L’invention conceme un dispositif de guidage d'une
bande de matiere (2) ayant au moins un bord latéral non
droit, le dispositif comprenant un corps de guidage (51)
avec un fond (52) et deux parois latérales (53, 54) entre les-
quelles la bande de matiére (2) passe,

caractérisé en ce que la longueur (L) des parois latéra-
les (53, 54) est supérieure a la distance (M) la plus grande,
mesurée dans le sens de la longueur de la bande, entre
geux excroissances (23) de la bande de matiére (2) a gui-

er.
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"Dispositif de guidage d'une bande de matiére"

La présente invention concerne un dispositif de
guidage d'une bande de matiére et plus particuliéerement
d'une bande de matiere sortant d'une presse a estamper
formant des pieces a partir d'une Dbande de feuille

métallique.

Lorsque des piéces métalligques, par exemple des
pieces de structure, sont réalisées sur un outil a suivre
ou outil ©procressif, ces ©piéces sont réalisées en
différentes phases en partant d'une tdle plane issue
d'une bobine et gue 1l'on fait évoluer sur différents
postes de transformation.

Les pieces restent solidaires de la bande de tdle
jusqu'a la derniere opération par le Dbiais d'une ou
plusieurs bandes de matieére, également appelées
squelettes. L'ensemble des pieces et bandes de matiere
passe d'un poste a l'autre en glissant sur des léve-
bandes qui soulévent ceux-ci au-dessus des postes de
transformation lorsque la presse est ouverte. Ce n'est
qu'a la fin de la derniere opération que les piéces sont
désolidarisées une a une de la ou des bandes de matieéere
afin d'étre évacuées et gue la ou les bandes de matiére
sont déplacées vers des cisailles ou elles sont
cisaillées et évacuées directement avec les chutes de la
formation des pieces.

Le déplacement des bandes de matiéres, tout comme
d'ailleurs l’avancement de la tdéle de station a station,
se fait essentiellement de 1’une ou de l’autre des deux
manieres ci-dessous.

Dans des outils a suivre dont la longueur est
généralement inférieure a 3000 mm, la feuille métallique
est simplement poussée par une ligne d'amenage dans
1'outil. Par contre, dans des outils de longueur
supérieure, la feuille métallique est non seulement

poussée mais elle est souvent aussi tirée par un
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dispositif approprié, par exemple par un dispositif
appelé "puller", qui saisit la ou les bandes de matieres
et qui agit donc en complément de la ligne d'amenage qui
pousse, afin d'éviter que l'ensemble formé par la feuille
métallique, les piéces obtenues et les bandes de matiere,
se coince dans 1l'outil. Les "pullers" comprennent un
corps de guidage avec, au fond, une rampe soutenant la
bande de matiére respective, et deux rouleaux pingant la
bande de matiere afin de la tirer vers les cisailles.

Malgré cette mesure supplémentaire, il subsiste un
risque gque les bandes de matiere évoluent de facgon
aléatoire vers les sorties de 1l'outil. En raison d'un
flux de feuilles et de pieces a obtenir de plus en plus
importants, les changements d'outil deviennent de plus en
plus fréguents et le temps de préparation de plus en plus
court. En conséquence, la moindre dérive des bandes de
matiere entre le point de séparation de la piéce de la
bande de matiére et le dispositif "puller" peut créer un
dysfonctionnement de la mise en bande et immobiliser 1la
presse le temps de remettre les bandes de matiére en
place. De plus, pour que le fonctionnement du puller soit
optimum, i1l faut gue les bandes de matiéere soient exempte
de tout relief et toutes de méme épaisseur.

Le but de 1’invention est de remédier & ces
inconvénients.

Le but de 1'invention est atteint avec un dispositif
de guidage d’une bande de matiere ayant au moins un bord
latéral non droit, le dispositif comprenant un corps de
guidage avec un fond et deux parois latérales entre
lesquelles la bande de matiére passe, la longueur des
paroils latérales étant supérieure a la distance la plus
grande, mesurée dans le sens de la longueur de la bande,
entre deux excroissances de la bande de matiere a guider.

Le dispositif de 1l’invention peut aussi avoir l'une
ou l'autre des caractéristiques supplémentaires ci-aprés
considérées isolément ou selon toutes combinaisons

technigquement possibles
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- le corps de guidage comprend des chanfreins
d’entrée ;

- le dispositif comprend une lame de frappe adaptée
pour pouvoir coopérer avec le corps de guidage pour
aplanir la bande de matieéere ;

- le corps de guidage comprend au moins un guide-
lame adapté pour pouvoir guider la lame de frappe ;

- le fond du corps de guidage est plan ;

- le fond du corps de guidage forme, dans le sens
d"avancement de la bande de matiére, une rampe montante
selon un plan 1incliné par rapport a un plan de
déplacement de la bande de matiere ;

- le fond du corps de guidage s’étend suivant un
plan approximativement paralléle a un plan de déplacement
de la bande de matiere ;

- le fond du corps de guidage est concave, convexe
ou en forme afin d’aplanir la tdle malgré son retour
élastique et la face de la lame de frappe gui est en
regard du fond du corps de guidage, présente une forme
complémentaire a la forme du fond du corps de guidage
afin d’assurer la fonction d’aplanissement de la tdle.

Le but de 1l’invention est également atteint avec
une presse automatigue a estamper comprenant au moins une
station de formage pour obtenir des piéces de type piéces
de structure a partir d’une feuille métallique, au moins
une station de séparation des piéces d’au moins deux
bandes de matiere les reliant les unes aux autres et une
station de cisaillement pour chague bande de matiéere.

Selon 1l’invention, la presse comprend pour chaque
bande de matiere un dispositif de guidage tel que défini
ci-avant et gui est disposé, dans le sens d’avancement de
la feuille métallique, apres la station de séparation
correspondante.

Avantageusement, le dispositif défini plus haut est
disposé, dans le sens d’avancement de la feuille
métallique, directement et le plus proche possible aprés

la station de séparation correspondante.
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D'autres caractéristiques et avantages de la
présente invention ressortiront de la description d'un
mode de réalisation. La description est faite en
référence aux dessins dans lesquels

- la figure 1 représente, en une vue en
perspective, la sortie d'une presse et trois dispositifs
de guidage selon 1’invention,

- la figure 2 représente, en une vue en coupe, le
défilement d'une bande de matiére dans un dispositif de
1l’invention,

- les figures 3a et 3b représentent,
respectivement en une vue en coupe et en une vue de
dessus, l'intervention du dispositif de 1l’invention de la
figure 2,

- la figure 4 représente, en une vue en coupe, une
variante du dispositif de l’invention de la figure 2, et

- les figures 5a et 5b représentent,
respectivement en une coupe et en une vue de dessus,
l'intervention du dispositif de 1’invention de la figure
4,

La figure 1 représente, en une vue en perspective
simplifiée, la sortie d'une ©presse a estamper dans
laguelle des pieces de structure C sont formés a partir
d'une feuille métallique, appelée ci-aprées une tdle, qui
est déroulée d’une bobine non représentée. Cette figure
représente seulement six des pieces de structure C
obtenus par emboutissage et poinconnage et gqui sont
disposés par deux sur des arcs de cercle successifs vus
dans le sens de la longueur de la tdle et dans la
direction de déplacement V de la tdle dans la presse. La
t6le et donc aussi les pieces obtenues, se déplacent le
long d’un plan Pl indiqué sur la figure 2.

Les ©piéces de structure C représentées sont
attachées les unes aux autres a leurs extrémités par des
bandes de matiere 1 a 3 gui subsistent respectivement aux

deux bords longitudinaux et au milieu de la tdle et qui
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servent a faire avancer les pieéces vers la station de
séparation.

La ©presse et le dispositif de guidage selon
l'invention sont représentés schématiquement avec les
éléments suivants : un Dbati inférieur A portant deux
leve-bandes B pour soutenir et soulever la tdle et les
pieces de structure C aux bords latéraux de la tdle selon
les différentes étapes de formage et d'avancement de la
t6le, des lames de séparation D1, D2 disposées a
proximité des leve-bandes B et notamment aux endroits ou
s'arrétent les piéces de structure les plus avancées, les
lames D1, D2 servant a séparer les pieces de structure C
des troils bandes de matiére 1 a 3 pour suivre leur propre
parcours, et des dispositifs de guidage 4 a 6 disposés
immédiatement apres les lames D1, D2, wvu dans le sens de
1'avancement V de la tdéle, pour guider chacune des trois
bandes de matiére 1 a 3. Les dispositifs de guidage 4 a 6
coopérent, comme cela sera expliqué plus loin, avec des
lames supérieures 7 a 9 représentées en transparence sans
leur bati supérieur de support.

Les dispositifs de guidage extérieurs 4 et 6 sont
essentiellement identiques alors que le dispositif de
guidage central 5 differe des deux autres principalement
par ses dimensions. En effet, selon 1l'exemple de
réalisation représenté, les piéces de structure C sont
formées dans la tdle de maniére a garder au bord de la
t6le des bandes de matiére ayant un bord droit du cété
extérieur et un bord non droit avec des excroissances
constituées par des ponts de matiére du cbété des piéces,
et au centre de la tdle une bande de matiere dont les
deux bords présentent des excroissances. Ainsi, la bande
de matiere droite 1, vue dans le sens de l'avancement V
de la tble, comporte un bord droit 11 et un bord non
droit 12 présentant des excroissances 13. De maniere
analogue, la bande de matiére gauche 3 comporte un bord
droit 31 et un bord non droit 32 avec des excroissances

33. Par contre, la bande de matiere centrale 2 comporte
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deux bords non droits 21, 22 dont chacun présente des
excroissances 23. En conségquence, le dispositif de
guidage central 5 est susceptible d’étre plus large que
les deux autres dispositifs de guidage. De plus, en
raison de la forme et de la disposition en arc des piéeces
de structures C, le dispositif de guidage 5 est plus long
que les deux autres, car les dispositifs de guidage
doivent a la fols étre disposés le plus proche possible
des lames de séparation D1, D2 et maintenir les trois
bandes de matiéres 1 a 3 Jjusqu’a 1l’entrée dans des
cisailles ou elles sont cisaillées et évacuées.

Les trois dispositifs de guidage 4 a 6 sont
essentiellement congus de la méme fagon. Ainsi, comme
indiqué sur la figure 1, le dispositif de guidage 4
comprend un corps de guidage 41 avec un fond 42 et deux
parois latérales 43, 44 entre lesquelles passe la bande
de matieére 1. Aussi bien 1le fond 42 que les parois
latérales 43, 44 sont pourvus de chanfreins d'entrée
destinés a faciliter 1’engagement de la bande de matiere
1 dans le dispositif de guidage 4.

De maniére analogue, comme représenté sur les
figures 2, 3a et 3b, le dispositif de guidage central 5
comprend un corps de guidage 51 avec un fond 52 et deux
parois latérales 53, 54 entre lesquelles passe la bande
de matiere 2. Aussi bien le fond 52 que les parois
latérales 53, 54 sont pourvus de chanfreins d'entrée 55
destinés a faciliter 1’engagement de la bande de matiere
2 dans le dispositif de guidage 5.

La bande de matiére 2 comprend deux types
d’'excroissances différentes, dont les figures 2 et 3a ne
montrent que les excroissances 23 et dont la figure 3b
montre en plus les excroissances 24 dont la largeur est
moindre par rapport a celle des excroissances 23. Ces
deux types d’excroissances ne constituent gque des
exemples non limitatifs, car le nombre d'excroissances,

leur forme et leur largeur varient selon la forme des
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pieéces a réaliser et selon la position des ponts de
matiere dont les excroissances font partie.

Les parois 1latérales 53, 54 ont une Ilongueur L
supérieure a une distance M entre les points les plus
proéminents de deux excroissances 23 successives de la
bande de matiére 2 & guider, mesurée dans le sens de la
longueur de la bande. De cette maniére, on peut étre sir
que, a tout moment, une des parties de largeur maximale
de la bande de matiere se trouve entre les parois
latérales 53, 54 du dispositif de guidage 5. De cette
maniere, la bande de matiére est toujours maintenue par
le dispositif de guidage de facon gue, indépendamment de
la présence de chanfreins, 1l'excroissance suivante, au
moment de son entrée dans le dispositif de guidage, ne
puisse pas s'accrocher a 1l'entrée du dispositif et
bloquer ainsi 1'avancement de la bande de matiere. Ceci
est valable de maniére analogue pour le dispositif de
guidage 4 et 6.

A chague cycle de presse, le bati supérieur vient
escamoter les leve-bandes B afin de réaliser les
opérations de transformation de piéces et, simultanément,
les bandes de matiere descendent chacune au fond du
dispositif de guidage respectif 4, 5 ou 6 pour étre
écrasée par une lame supérieure 7, 8 ou 9.

Comme cela est visible sur la figure 2, qui
représente le dispositif de guidage 5 dans sa position
ouverte, le dispositif de guidage est pourvu de deux
guide-lames 56, 57. Dans un tel agencement, le guide-lame
56 est particuliérement important lorsque le fond 52 du
dispositif est incliné suivant un plan P2 et forme ainsi
une rampe montante dans le sens de l’avancement V de la
tb6le. Dans ce cas, la lame supérieure 8 est également
pourvue d'une face de travail inclinée adaptée a celle du
fond 52. Le guide-lame 56 évite dans ce cas que la lame
supérieure 8 soit chassée, sous l'effort de frappe, de la
direction de translation idéale de la lame, c’est—-a-dire

de la verticale. Autrement dit, le guide-lame 56 évite
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que la translation de la lame 8 soit déviée dans le sens
contraire au sens de l’avancement V de la tbéle.

Lorsque le dispositif de guidage 5 est en position
ouverte, la bande de matiére 2 est avancée d'un pas de
fagon qu'une excroissance 23 soilt située en dessous de la
lame supérieure 8.

En complément de ce qgui est représenté sur la
figure 1, la figure 2 représente a l'entrée du dispositif
de guidage 5 des lames de séparation supérieure D1 et
inférieure D2 avec lesquelles les piéces formées sont
séparées une a une de la bande de matiere 2 qui se
déplace le 1long du plan P1l. On voit sur cette figure
aussi la disposition d'un léve-bande B en position haute.
A la sortie du dispositif de guidage 5, 1la figure 2
représente un rouleau El et une piste inclinée EZ2
conformés et disposés pour prendre en charge la bande de
matiere 2 pour la tirer vers la station de cisaillement.

La figure 3a représente 1l'outil de la figure 2 en
position fermée. Le léve-bande B est en position basse,
les lames de séparation D1, D2, apres avoir sectionné une
piéce de la bande de matiere 2, se sont retirées vers
leur position de repos et le dispositif est prét pour
1'avancement de la bande 2 vers la position suivante.

La figure 3b représente la situation d'avancement
et de travail de 1la figure 3a en une vue de dessus
simplifiée. De plus, la figure 3b représente la situation
pour une bande de matiere 2, c'est-a-dire avec des
excroissances 23 s'étendant de part et d'autre de la
bande de matiére 2.

La figure 3b montre par ailleurs le centrage de la
bande de matiére 2 par rapport au dispositif de guidage 5
du fait gque la longueur des parois latérales est choisie
de maniere que trois excroissances 23 de largeur maximale
se trouvent entre les deux parois latérales. On peut
apprécier aussi l'avantage des chanfreins d'entrée 55 au
cas ou l’une des excroissances 23 se trouvant a

1'intérieur du dispositif de guidage 5 devait étre
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déformée et provoquer un décentrage de la matiere de
bande. Bien que cela ne soit pas représenté dans les
dessins, 11 est aisé a comprendre que, sans sortir du
principe de la ©présente invention, 11 est également
concevable que le fond 52 du dispositif de guidage et la
face de travail correspondante de la lame supérieure 8
puissent prendre des formes autres que la seule forme
plate pour obtenir un aplanissement de la bande de
matiere. Plus particuliérement, 11 est concevable gue le
fond du corps de guidage est convexe et que la face de la
lame de frappe 8 qui est en regard du fond 52 du corps de
guidage, présente une forme concave complémentaire a la
forme convexe du fond du corps de guidage en regard.

Les figures 4, b5a et 5b représentent une variante
de réalisation du dispositif de 1’invention représenté en
des vues analogues sur les figures 2, 3a et 3b : le fond
527 du dispositif de guidage 5A s'étend dans un plan P3
parallele au plan Pl dans lequel se déplace la bande de
matiere 2. Cette variante de réalisation est
particulierement prévue pour les cas ou la bande de
matiere est suffisamment rigide et le pas d'avance
relativement faible. Dans ce cas, il n’est pas nécessaire
que le dispositif de guidage soit pourvu d’une rampe
montante. Les figures 4, 5a et 5b reprennent les numéros
de référence des figures 2, 3a et 3b pour les éléments
identiques et ajoutent un « A » pour les éléments
analogues.

On notera par ailleurs que le dispositif de guidage
5A est plus court gue le dispositif 5. La raison en est
que, lorsque la bande de matiere est trés rigide, i1
suffit de prévoir une longueur LA telle que, a tout
moment, une excroissance large 23 se trouve a l’intérieur
du dispositif de guidage bHA.

La présente invention permet plus particuliérement

d'obtenir les avantages suivants
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- un seul opérateur nécessaire pour préparer la
mise en bande, c'est-a-dire engager la bande et la faire
évoluer dans 1l'outil jusqu'au "puller" ;

- gain de temps pour engager les bandes de matiere
dans le "puller", bien notamment pas de dérive de celui-
ci,

- traction de toutes les excroissances équilibrées,
car méme épaisseur dans les rouleaux du "puller" ;

- investissement limité au niveau des outillages
car deux fonctions sont assurées par le méme composant ;

- ©possibilité de définir des tailles afin de

standardiser les dispositifs de guidage.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif de guidage (4, 5, 5A, 6) d’une bande
de matiere (1, 2, 3) ayant au moins un bord latéral non
droit (12, 22, 32), le dispositif (4, 5, 54, ©6)
comprenant un corps de guidage (41, 51, 51A) avec un fond
(42, 52, 52A) et deux parois latérales (43, 44, 53, 54)
entre lesquelles la bande de matiere (1, 2, 3) passe,

caractérisé en ce que 1la longueur (L) des parois
latérales (43, 44, 53, 54) est supérieure a la distance
(M) la plus grande, mesurée dans le sens de la longueur
de la bande, entre deux excroilissances (13, 23) de 1la

bande de matiere a guider.

2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce gue le corps de guidage (41, 51, 51A) comprend des
chanfreins d’entrée (45, 55, 55A).

3. Dispositif selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’il comprend une lame de frappe (7,
8, 8A, 9) adaptée pour pouvoir coopérer avec le corps de
guidage (41, 51, 51A) pour aplanir la bande de matiere
(1, 2, 3).

4, Dispositif selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le corps de guidage (41, 51, b51A) comprend au
moins un guide-lame (46, 56) adapté pour pouvoir guider

la lame de frappe (7, 8, 9).

5. Dispositif selon 1’une quelcongue des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce gque le fond (42,
52, 52A) du corps de guidage (41, 51, 51A) est plan.

6. Dispositif selon 1’une quelcongue des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce gque le fond (42,

52) du corps de guidage (41, 51) forme, dans le sens
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d’avancement (V) de la bande de matiere (1, 2, 3), une
rampe montante selon un plan (P2) incliné par rapport a
un plan de déplacement (Pl) de la bande de matiere (1, 2,
3).

7. Dispositif selon 1’une quelcongue des
revendications 1 a 5, caractérisé en ce que le fond (5234)
du corps de guidage (51A) s’étend suivant un plan (P3)
approximativement paralléle a un plan de déplacement (P1)
de la bande de matiere (1, 2, 3).

8. Dispositif selon 1’une quelcongue des
revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le fond du
corps de guidage (41, 51, 61) est concave, convexe ou en
forme afin d’aplanir la tdle malgré son retour élastique
et la face de la lame de frappe (7, 8, 9) gul est en
regard du fond du corps de guidage (41, 51, 61), présente
une forme complémentaire a la forme du fond du corps de
guidage (41, 51, 61) afin d’assurer la fonction

d"aplanissement de la téle.

9. Presse automatique a estamper comprenant au moins
une station de formage pour obtenir des piéces de type
pieces de structure (C) a partir d’une feuille
métallique, au moins une station de séparation des pieces
d’au moins deux bandes de matiere (1, 2, 3) les reliant
les unes aux autres et une station de cisaillement pour
chaque bande de matiere (1, 2, 3), caractérisé en ce
qu’elle comprend pour chaque bande de matiere (1, 2, 3)
un dispositif selon 1’une guelconque des revendications 1
a 8 disposé, dans le sens d’avancement (V) de la feuille
métallique, apres la station de séparation

correspondante.

10. Presse automatique selon la revendication 9,
caractérisée en ce que le dispositif selon 1’une

quelconque des revendications 1 a 8 est disposé, dans le
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sens d’avancement (V) de la feuille métallique,
directement et le plus proche possible apres la station

de séparation correspondante.
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