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Procédé et installation de fabrication de plaques minces

polies sur une face, en granit ou autres roches.

La présente invention concerne un procédé de
fabrication de plagues minces polies sur une face, en
granit ou autres roches. Elle s'étend par ailleurs a
une installation pour la mise en oeuvre de ce procédé.

De telles plaques peuvent &tre débitées pour
constituer des revétements ou parements de fagades, de
murs intérieurs ou autres, des dallages ou carrelages
destinés & recouvrir des sols extérieurs, des planchers
intérieurs, des cloisons ou autres.

Jusqu'a présent, des plaques brutes sont débi-
tées dans un bloc de granit ou autre, puis elles sont
reprises et polies sur une face. Quelle que soit la
technigue mise en oeuvre, l'expérience montre que 1l'épais-
seur de telles plaques doit &tre au minimum de 12 i 15 mm,
car en-dessous de cette épaisseur lesdites plaques
cassent au cours du polissage et des manipulations liées
& celui-ci.

Pour trancher les plaques brutes dans le bloc,
une premiére technique connue consiste & utiliser un £il
sans fin tendu, qui défile sous un arrosage effectué avec
une suspension aqueuse d'abrasif ; 1'Epaisseur de la
saignée ainsi taillée dans le bloc est de 6 & 7 mm.

Une deuxiéme technique connue met en oeuvre un disque
rotatif diamanté et 1'épaisseur de la saignée atteint
alors 13 mm. Mais une troisiéme technique connue faisant
application d'un ruban diamanté sans fin enroulé sur
deux poulies permet de réduire 1'épaisseur de la
saignée & 3 mm. Cette derni&re technique est en pleine
évolution actuellement, dans le but d'accroitre la
longueur de coupe et de pouvoir ainsi débiter des blocs
de dimensions classidques.

De toute fagon, en procédant comme cela est

connu et exposé dans ce qui précéde, la consommation
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de roche pour obtenir une plaque polie sur une face
est de :

- 18 a 22 mm suivant la premi&re techni-
que, trés lente d'exécution, ]

- 25 3 28 mm suivant la deuxiéme techni-
que permettant d'accroitre le débit,

- 15 3 18 mm suivant la troisiéme techni-
gue conduisant 3 une économie de matidre dans des limites
de débit acceptables.

La présente invention a pour but de ré&duire
encore de fagon tr&s importante la consommation de roche,
ce qui est d'autant plus int&ressant que la valeur
marchande de cette roche est &levée. Subsidiairemenf,
l'économie se retrouve au niveau du transport, des manu-
tentions et de la pose, étant donné que l'épaisseur de
la plaque polie est plus faible.

Par ailleurs, il est important de remar-
quer que la résistance mécanique du granit est telle
que, malgré l'épaisseur relativement faible de la plaque
polie obtenue, celle-ci peut constituer un sol sans aucun
risque de rupture ou de détérioration. D'autre part, en
raison de son poids relatiyement'réduit par unité de
surface, sa pose comme revétement de mur ne s'accompagne
d'aucune difficulté, en tout cas pas davantage gque pour
un carrelage.

Pour atteindre ces buts : réduction de la
consommation de roche et diminution possible de 1'épais-.
seur de la plague polie, l'invention propose un procédé
de fabrication original.

Conformément 3 1'inventiocn, le procédé
consiste, d'abord, i polir une face du bloc de roche
3 débiter et, ensuite, & trancher une plague paralla-
lement & cette face polie, la face du bloc gqui subsiste

~

bfute de tranchage étant a scn tour pblie.
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L'invention s'é&tend, en outre, i une
installation mettant en oceuvre ce procédé et gui
comporte alors au moins un poste de Vséiage et au moins
un poste de polissage, un circuit de transfert 3 niveau
constant permettant d'amener le bloc venant d'&tre scié
au poste de polissage et le bloc venant d'&tre poli au
poste de sciage sans que ces blocs puissent se rencon-
trer.

Suivant une forme de réalisation préfé-
rentielle, l'installation comporte un ruban diamanté
sans fin monté sur deux poulies & axes verticaux de
fagon que ses deux brins défilant dans des sens opposés
soient situés dans un méme plan horizontal et consti-
tuent en se déplagant verticalement deux postes de
sciage vertical, chaque poste de sciage étanﬁ relié
d& un poste de polissage par un circuit de transfert
comprenant une voie de guidage pour deux chariots
portant des blocs & débiter et une dérivation &tant
établie sur cette voie pour desservir un poste d'attente
auquel prend place l'un des chariots pendant que 1l'autre
chariot change de poste de travail et duquel le chariot
en attente rejoint ensuite le poste de travail devenu
vacant. _

Divers autres caractéristiques et avan-
tages de l'invention ressortent d'ailleurs de la des-
cription détaillée qui suit.

Des formes de réalisation de l'objet de
l'invention sont représentées, i titre d'exemples non
limitatifs, sur le dessin annex8.

Sur ce dessin :

- La figure 1 est une vue en plan trés
schématique illustrant une premidre forme de réalisation
de l'installation conforme & 1l'invention,

- les figures 2 et 3 sont des coupes

longitudinale et transversale respectivement, prises
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suivant les lignes II-II et III-III de la figure 1.

- la figure 4 est une vue analogue 3 la
figure 1 montrant une deuxidme forme de réalisation
de l'installation.

Ainsi gue cela ressort des Fiqures 1
a 3, 1'installation comporte une machine de sciage 1
d ruban diamanté& sans fin 2 enrouléd sur deux poulies
horizontales 3, 4. )

La poulie 3 est montée tournante sous
une console 5 solidaire, en porte-i-faux, d'ﬁn chariot
6 guidé en translation verticale le long d'une-struc-
ture montante 7 ; la console 5 supporte un groupe
moto-réducteur 8 accouplé & l'arbre 9 de cette poulie
pour son entrainement en rotation et le défilement
dans des sens opposés des deux brins 10 et 11 du ruban
diamanté.

D'une fagon aralogue, la poulie 4 est
montée tournante sous une console 12 solidaire, en
porté-é-faux, d'un chariot 13 guidé en translation
verticale le long d'une structure montante 14 ; mais,
3 cette extrémit&, l'arbre 15 de cette poulie 4 est
monté fou relativement & un coulisseau 16 guidé en
translation, parall&lement aux brins 10 et 11 du
ruban, dans des supports 17 de la console 12 et relié
d au moins un vérin d'actionnement 18 mettant ledit
ruban sous tension pérmanente.

Les structures mcntantes 7 et 14 sont
réunies & leur sommet, par une poutre longitudinale de
solidarisation 19 afin de constituer un bdzi parfaite-
ment rigide. :

Par ailleurs, une boite d'avance 20,
permettant d'abaisser ou de felever & niveau hori-
zontal les poulies 3, 4 et ainsi le ruban 2, est monté
sur la poutre 19 et reliée par une transmission appro-

priée (arbres 21, pignons d'angie 22 et vis-méres 23)



10

15

20

25

30

35

aux écrous conjugués d'avance gui sont prisonniers des
chariots 6 et 13,

Les brins 10 et 11 du ruban diamanté
constituent deux postes de sciage vertical indépendants
1'un de l'autre. Ils sont destinés & trancher par
défilement horizontal et descente verticale.dans des
blocs de granit 24 et 25 positionnés sur des chariots
26 et 27, des plaques minces 28 et 29 dont la face
extérieure a été&, selon l'invention, préalablement
polie grdce aux postes de polissage décrits dans ce
gui suit.

En effet, l'installation selon les
Figures 1 8 3 comporte également deux postes de polis-
sage 30 et 31 coopérant respectivement avec les deux
postes de sciage 10 et 11 précités.

Chaque poste de polissage comporte un
bati fixe 32 dont les structures montantes 33 et 34
sont réunies par une poutre de téte afin de former un
portique. Une traverse 35 est guidée le long des struc-
tures montantes et reliéed un dispositif d'avance
verticale 36 permettant de l'abaisser ou de la relever
parallélement & elle-m@me. Un chariot de polissage 37
est lui-méme guidé en translation horizontale le long
de la traverse 35 et relié A un dispositif d'avance 38.
Le chariot 37 supporte autant de té&tes de polissage 39
qgqu'il est nécessaire pour parvenir au résultat recherché;
dans l'exemple représent&, il présente cing té&tes dont
le pouvoir abrasif est de plus en plus fin. Ces tétes
sont relides 3 un dispositif d'entrainement en rotation
40, de préférence commun, et elles sont sélectivement
extractables une & une pour leur mise en service, les
autres restant escamotées.

Le poste de polissage 30 est destiné &
polir la face apparente verticale d'un bloc de granit
41 positionné sur un chariot 42, ce bloc &tant destiné
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3 &tre tranché ensuite au poste de sciage 10 pour
débiter une plaque polie. Dés lors, les chariots 42

et 26 sont guidds le long d'une voie ferrée rectiligne
commune 43 reliant les deux postes 10 et 30. Bien
évidemment, le sciage s'efifectue au poste 10 sur le
bloc 24 en méme temps que le polissage s'opére au poste
30. Lorsque ces opérations sont terminées, il faut alors
pouvoir transférer les chariots 26 et 41 d'un poste a
1'autre en empruntant la méme voie de desserte 43. Pour
gue cela soit possibie sans tamponnage, une dérivation
44 est &tablie sur la voie 43 et le noeud de communica-
tion comporte une plague tournante 45. Celle-ci permet
de diriger 1l'un guelconque des chariots de manutention
vers un poste d'attente 46 desservi par la dérivation
44, pendant que l'autre chariot quittant son poste de
travail rejoint l'autre ; aprés quoi et grdce & la
plague tournante 45 le chariot en attente rejoint le
poste devenu vacant. -

D'une manidre analogue, le poste de
sciage 11 et le poste de polissage 31 sont reliés
par une voie de desserte 47 conjuguée par une plaque
tournante 48 avec une dérivation 49 aboutissant d un
poste d'attente 50. ) )

Bien entendu, les postes de sciage et de
polissage peuvent &tre de n'‘importe guel type sans que
cela puisse nuire & 1'originali£é et aux avantages de
l'invention.

La deuxiéme forme de réalisation illus-
trée par la Figure 4 en dcnne un exemple qui est décrit
ci-aprés sans entrer dans les détails, seules les
différences structurelles et fonctionnelles. ayant de
1'intérét dans ce cadre.

L'installation comporte une machine de
sciage 51 & ruban diamantg sans fin 52 enroulé sur

deux poulies verticales 53, 54. Le brin inférieur
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horizontal 55 du ruban constitue le poste de sciage
unique ; il définit, par translation aﬁtéro-postérieure
horizontale du coulisseau portant les poulies 53, 54,

ou du chariot 56 portant le bloc de granit 57 & débiter,
un plan horizontal de coupe permettant de trancher dans
ce bloc une plaque 3 surface supérieure préalablement
polie.

Le chariot 56 est guidé et déplagable le
long d'une voie de desserte 58 reliant le poste de
sciage d un poste de polissage horizontal 59.

Dans 1l'exemple représenté&, le poste 59 ,
comporte cing tétes de polissage 60 sélectivement rétrac-—
tables, portées par un chariot 61 et dont les arbres
verticaux sont entrain&s en rotation. Le chariot 61 est
guidé en translation horizontale frontale le long d'un
longeron 62, lui-méme guidé en translation horizontale
antéro-postérieure par ses coulisseaux extrémes 63, 64
le long de traverses 65, 66, elles-mémes guidées en
translation verticale le long de structures montantes
67, 68, ces différents mouvements &tant engendrés par
des dispositifs d'entrainement non représentés. Les
tétes permettent de polir sur le dessus d'un autre
bloc de granit 69 porté par un autre chariot 70 guidé
sur la méme voie de desserte 58, une surface plane et
horizontale.

Pour éviter la rencontre des chariots
56 et 70 pour le transfert d'un bloc poli vers le poste
de sciage et d'un bloc venant d'étre scié vers le poste
de polissage, une dérivation est établie sur la voie
pPrincipale 58 pour que la circulation des chariots se
produise toujours dans le méme sens. La dérivation
comporte une grande courbe se raccordant & la voie
Principale ou, ainsi que cela est représenté&, pour &cono-
miser la place, trois voies secondaires 71 & 73 répar-
ties en U au plus pr&s des postes 51 et 59, les noeuds
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de communication &tant équipés de plaques tournantes
74 a3 77.

Qu'il s'adisse de la premiére forme de
réalisation ou de la deuxiéme, l'installation comporte
également un poste de débitage 78 des plaques polies
en dalles, carreaux ou autres.rDans l'exemple représenté
sur la Figure 1, ce poste comporte deux chariots 79 et
80 guidés le long d'une voie 81 entre des aires extré-
mes de chargement et une aire centrale de débit. Cette
derniére se trouve située -scus un portique 82 mobile
en translation parallélement 3 la voie 8l et équipé
d'un coulisseau 83 mobile en translation perpendicu-
laire. Le coulisseau porte des scies 84 et B5 de posi-
tionnement réglable et permettant de refendre la plaque
polie respectivement suivant des directions longitudi~
nales et des directions transversales. Par ailleurs,
pour le chargement des chariots 79 et 80 avec les
plagues polies 28 et 29 en provenance respectivement
des postes de sciage 10 et 11, le poste de débitage
78 comporte également une potence 86 dont le mat 87
est monté pivotant autour d'un axe vertical et dont
le bras 88 en porte-i-faux est muni, directement si
la potence est élévatrice ou par l'intermédiaire d'un
palan, de ventouses de prise sous vide 89.

L'invention n'est pas limitée aux formes
de réalisation représentées et décrites en détail, car
diverses modifications peuvent y &tre apportées sans

-~

sortir de son cadre.En particulier, la scie & ruban
diamanté peut é&tre remplacée par une scie circulaire
diamanté&e, par un fil ou tout autre moyen équivalent

de tranchage ou de débitage.
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REVENDICATIONS

1.- Procédé de fabrication de plaques
minces polies sur une face, en granit ou autres roches,
pour la constitution de revétements de sols, de murs..

-~

caractérisé en ce qu'il consiste, d'abord &.polir une’

~

face du bloc de roche & débiter et, ensuite, & trancher
une plaque parallelement & cette face polie, la face du
bloc qui subsiste brute de tranchage étant & son tour
polie.

2.- Installation mettant en oeuvre le
procédé selon la.revendication 1, éaract en ce qu'elle
comporte au moins un poste de seiage(lO, 11, 5l)et au
moins un poste de polissage (31, 32, 59),un circuit de
transfert 3§ niveau constant(43 a 50, 58, 71 & 77),
permettant d'amener le bloc venant d'é&tre scié au poste
de polissage et le bloc venant d'é&tre poli au poste de
sciage sans que ces blocs puissent se rencontrer,

3.- Installation selon la revendication
2, caractérisée en ce gu'elle comporte (Fig. 1 & 3) un
ruban diamanté& sans fin (2) monté& sur deux poulies ‘
(3,4) & axes verticaux de fagon que ses deux brins
(1o, 1l1), défilant dans des sens opposés soient situés
dans un méme plan horizontal et constituent en se dépla-
cant verticalement deux postes de sciage vertical,
chaque poste de sciage &tant relié & un poste de polis-
sage (31, 32) par un circuit de transfert comprenant
une voie de guidage (43, 47) pour deux chariots (26, 42,
27...) portant des blocs & débiter (24, 25, 41) et une
dérivation (44,49), étant établie sur cette voie pour
desservir un poste d'attente (46, 50), auquel prend
place 1'un des chariots pendant que l'autre chariot
change de poste de travail et duquel le chariot en
attente rejoint ensuite le poste de travail devenu

vacant.
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4.- Installation selon la revendication
2 ,caractérisée en ce qu'elle comporte (Fig. 4) un ruban
diamanté (52) sans fin enroulé& sur deux poulies (53, 54)
&8 axes horizontaux de fagon que ses deux brins soient
superposés dans un méme plan vertical et que le brin
inférieur (55) constitue un poste de sciage horizontal
relié 3 un poste de polissage (59) par un circuit de
transfert, ce circuit comprenant une voie en boucle
fermé&e (58, 71 & 73) pour le guidage d'au moins deux
chariots (56, 70) portant les blocs a débiter (57, 69)
et desservant concomitamment les deux postes précités

en cheminant 1l'un derriére l'autre.
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