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La présente invention concerne de fagon générale
les scies a ruban ayant une lame souple de scie qui passe
autour de plusieurs rocues ou poulies au cours d'opérations
de coupe, et elle concerne plus précisément des procédés
et appareils de réglage de l'avance de la lame dans des
piéces qui doivent é&tre découpdes avec de telles scies.

On décrit 1l'application de 1'invention dans
le cas d'une scie & ruban de type horizontal, bien gue
1'invention s'applique aussi aux machines de type vertical.

On sait que les scies a ruban de type horizontal
comportent une base sur laguelle sont placées ou serrées
une ou plusieurs piéces a découper, et une téte de coupe
dans laquelle la lame souple sous forme d'un ruban sans
fin passe sur deux roues ou poulies dont 1l'une est menée
afin que la lame se déplace. Dans la téte de coupe, la
lame est retenue et guidée par glissement de maniére gque
son bord de coupe soit dirigé perpendiculairement vers
le bas, par deux dispositifs de guidage placés dans la
zone de coupe, lorsqu'une coupe est effectuée, si bien
que le ruban peut découper la piéce. La téte de coupe
est réalisée de maniére qu'elle puisse &tre dcartée par:
soulévement ou rapprochée de 1la base par abaissement a
l'aide d'un moteur hydraulique, par pivotement autour
d'une charniére ou le long d'un ou plusieurs dispositifs
verticaux de guidage. Ainsi, & chaque cycle de coupe, la
téte est d'abord soulevée puis abaissée vers la base afin
qgque la lame qu'elle entraine autour des roues vienne couper
la piéce qui a été placée et serrée sur la base.

Dans les scies classiques a ruban ayant la cons-
truction précitée, le fait que la lame de scie fléchit
souvent sous l'action de la résistance de coupe, puisqu'elle
est flexible, et ne pénétre pas dans les piéces, pose un
probléme. La lame de scie fléchit surtout lors de la coupe
de matériaux dont la coupe est difficile tels que les
aciers inoxydables et 1les alliages métalliqués gui sont
de facon générale durs et tenaces et qui risquent le plus

de subir un écrouissage. Lorsque la lame fléchit et ne peut
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pas découper les piéces, elle glisse sur les pidces a
couper et les raye simplement sans aucune action de coupe,
si bien qu'une couche dure se forme dans les voies, du fait
de 1l'écrouissage. Ces inconvénients des scies classiques
non seulement provoguent une réduction de la vitesse de
coupe avec une mauvaise précision de coupe mais réduisent-
aussi la durée des lames de scie et crédent des vibrations
et du bruit trés importants pendant les opérations de coupe.

On a déja mis au point un procédé et un appareil
de coupe dans lesguels la lame de scie avance par intermit-
tence et n'avance plus par moment dans les piéces & couper.
Dans un tel arrangement, l'avance de la lame est interrompue
instantanément. La lame avance ensuite avec un choc dans
la piéce a couper sous l'action d'une plus grande force
d'avance, sans rayure, méme dans le cas de la découpe
de matériaux difficiles & couper tels que les aciers inoxy-
dables et les alliages métalliques qui risquent .le plus
de subir un écrouissage. Cepéndant, le fait que la lame est
introduite dans les piéces avec une trés grande force
d'avance et provoque ainsi un travail excessif de chaque
dent la lame est un inconvénient et peut provoquer un
freinage. En outre, comme la lame est le plus souvent
commandée hydrauliquement, les ondes de choc du circuit
hydraulique ont souvent un effet nuisible sur 1l'appareil
hydraulique. .

L'invention concerne un procédé et un appareil
de réglage de l'avance d'une lame de scie & ruban de maniére
gue la lame pénétre slirement dans les piéces a couper
sans les rayer lorsqu‘elle ne les décpupe pas.

Elle concerne aussi un procédé et un appareil
de réglage de l'avance d'une lame de scie telle que la
lame avance de fagon convenable et découpe les piéces y com-
pris en matériaux difficiles a couper, qui sont les plus
sujettes a l'écrouissage, et lors de la découpe de matériaux
faciles & couper.

Elle concerne aussi un procédé et un appareil
de réglage de 1l'avance de la lame des scies a ruban qui
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augmente la durée de vie des lames et la précision de
coupe et réduit le bruit et les vibrations, méme lors
de la découpe de matériaux difficiles a couper et méme ceux
qui risquent de présenter un écrouissage.

Elle concerne aussi un procédé et un appareil
de réglage de 1l'avance d'une lame de coupe d'une scie
4 ruban de maniére que des ondes de choc ne puissent pas
8tre crédes dans le circuit hydraulique qui déplace 1la
lame et ne puissent pas avoir d'effets nuisibles sur 1l'appa-
reillage hydraulique. ’

Plus précisément, une scie a ruban selon 1l'inven-
tion comporte un dispositif de commande d'avance de la
lame dans la piéce afin que l'avance soit alternativement
rapide et lente. )

D'autres caractéristiques et avantages de l'inven-
tion ressortiront mieux de la description qui va suivre,
faite en référence aux dessins annexés sur lesquels :

_ la figure 1 est une élévation frontale . d'une
scie & ruban de type horizontal selon l'invention ;

la figure 2 est un schéma de la scie a ruban de
type horizontal de la figure 1, associé & un schéma du
circuit hydraulique ; et

la figure 3 est wune élévation frontale d'une
scie & ruban selon un autre mode de réalisation de 1l'inven-
tion. ,

La scie a ruban 1 de type horizontal représentée
sur la figure 1 comporte une base 3 en forme de caisson et
une téte de coupe 5 qui est articulée sur la base 3 au
niveau d'une charniére 7 afin qu'elle puisse remonter au-
dela de la base ou descendre vers celle-ci. La base 3 com-
porte, a sa partie supérieure, une table 9 de travail
sur laquelle une pi&ce W & couper peut &tre placée, et
la table 9 a un ensemble 11 de serrage ou a4 étau qui a
une mAchoire fixe Nf et une michoire mobile 11m destinées
4 serrer la piéce W entre elles. La téte 5 de coupe a
des trongons distants 13 et 15 de boitier qui sont raccordés
par une poutre 17 et elle porte, & sa partie supérieure,
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un boitier 19 de commande. Une roue menante 21 et une
roue menée 23 ayant des axes 25 et 27 respectivement sont
entourées dans les trongons de boitier 13 et 15 respecti-
vement, dans la téte 5, et une lame sans fin 29 qui est
flexible passe autour des roues afin qu'elle puisse é&tre
entrainée et pulsse ‘assurer une découpe lorsque la roue
menante 21 est entrainée. La lame 29 est guidée ou malntenue
de maniére coulissante avec son bord de coupe dirigé perpen-
diculairement vers 1le bas par un ensemble fixe 31 et un
ensemble mobile 33 de guidage si bien qu'un. brin de coupe
peut étre formé entre eux, dans une zone de coupe de 1la
scie 1. Des ensembles fixe et mobile 31 et 33 de coupe
sont montés sur un guide 35 fixé 3 1la poutre 17 de maniére
qu'ils en dépassent vers 1le bas, parallélement 1l'un 3a
l'autre. L'ensemble fixe 31 est monté & demeure sur le
guide 35 alors que l'ensemble mobile 33 est monté de maniére
qu'il puisse étre fixé sur le guide 35 pendant le fonction-
nement mais qu'il puisse se déplacer en translation par
rapport a 1l'ensemble fixe 31. L'ensemble mobile 33 est
déplacé sur le guide 35 afin que le brin de coupe de la
lame 29 soit réglé d'aprés la dimension de 1la piéce W a
découper. En outre, la téte de coupe 5 ayant la construs-
tion précitée, est réalisde de manidre qu'elle puisse
pivoter vers le haut et vers le bas autour de la charniére 7
sous la commande d'un moteur hydraulique 37 du type a
vérin ayant une tige 39 associde & un piston afin que
la lame 29 puisse avancer dans la piéce W A couper et
puisse s'en écarter. Ainsi, la téte de coupe 5 est soulevée
lorsque le moteur hydraulique regoit du fluide hydraulique,
et elle s'abaisse sous l'action de son propre poids lorsque
le fluide hydraullque est retiré du moteur hydraulique.

Le moteur hydraulique 37 représenté sur 1la figure
2 est réalisé de maniére qu'il regoive du fluide hydraulique
d'une pompe 41 qui est entrainde par un moteur 43 et gui
est reliée a un réservoir hydraulique 45 par un conduit 47.
La pompe 41 est relide au moteur 37 par un conduit 49, un
distributeur 51, un conduit 53, un clapet de retenue 55 et
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5
un autre conduit 57 afin gquz le fluide hydraulique soit
transmis au moteur hydrauligue 37. De maniére classique,
une scupape de décharge 59 raccordée au conduit 49 est
montée entre la pompe 41 et le distributeur 81 afin que
le fluide hydraulique revienne dans le réservoir 45 2
volonté. En outre, un clapet de retenue 61 & commande
pilote est relié par un conduit 63 au conduit 57, entre
le clapet 55 et le moteur 37, et il est aussi relié aun
distributeur 51 par un conduit pilote 67, dans un but
décrit dans la suite du présent mémoire. Le distributeur 51
est du type a trois positions, ayant deux électro-aimants
SOL 1 et SOL 2 et quatre lumiéres A, B, P et T. En outre,
le distributeur 51 est réalisé de manidre que les lumiéres
A et B soient relides aux lumiéres T et P respectivement
lorsque 1'électro-aimant SOL 1 est alimenté et que les
lumiéres A et B soient connectéesaux lumiéres P et T respec-
tivement lorsque 1'électro-aimant SOL 2 est alimenté.
Dans l'électrovanne ou distributeur 51, la lumiére P est
reliée & la pompe hydraulique 41 par le conduit 49 et
1a lumidére T est relide au réservoir 45 par un conduit
d'dvacuation. En outre, les lumidres A et B du distribu-
teur 51 sont relides au conduit pilcte 67 et au conduit
57 respectivement qui rejoignent les clapets 61 et 55
respectivement. Le clapet 61 est réalisé de maniére qu'il
empéche normalement ou habituellement la transmission
du fluide hydraulique au moteur 37 mais qu'il permette
son é&vacuation sous la commande de la pression pilote
du fluide hydraulique transmis par le conduit 67, a partir
du distributeur 51. Le clapet 55 est réalisé de maniére
gu'il permette au fluide hydrauligue de parvenir au moteur
37 & partir du distributeur 51 mais qu'il ne puisse
pas revenir. Ainsi, lorsque 1'électro-aimant SOL 1 du
distributeur 51 est alimenté, 1le £luide hydraulique
est transmis de la pompe 41 au moteur 37 afin que la téte
de coupe 5 soit soulevée. En outre, lorsque 1l'électro-aimant
SOL 2 du distributeur 51 est commandé, le fluide hydrau-
lique provenant de la pompe 41 parvient au clapet 61 et
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6
permet au fluide du moteur 37 d‘étre é&vacué afin que la

téte de coupe 5 s'abaisse.

Comme 1'indique la figure 2, le clapet 61 a
commande pilote, qui est relié au moteur 37 par les conduits
63 et 57, est relié a une soupape telle gu'une soupape 69
de réglage de débit afin que le fluide hydraulique soit
extrait du moteur 37 en alternance rapidement et lentement.
Le clapet 61 est relié a la soupape 69 par un conduit
71, une soupape 73 de réduction de pression et un conduit 75.
La soupape 73 de réduction ou de détente est destinde &
régler la pression du fluide dans le moteur 37 & une valeur
voulue.

La soupape 69 de réglage de débit est disposée -
de maniére qu'elle provoque une augmentation et une réduc-
tiom alternées continues du débit de fluide quittant le
moteur 37 sous l'action d'un moteur convenable 77 de com-
mande tel qu'un servomoteur ou un moteur pas a pas. Plus
précisément, le moteur 77 de commande est disposé afin
qu'il soit commandé de fagon continune par un dispositif
tel qu'une commande numérique ou un ordinateur afin que la
soupape 69 de réglage de débit soit commandée de facgon
continue et provoque en alternance l'augmentation et 1la
réduction du débit de fluide qui y circule. Ainsi, le
débit de fluide sortant du moteur 37 augmente et diminue
alternativement sous la commande de la soupape 69 afin
que la téte de coupe 5 fasse avancer la lame 29 en alter-
nance rapidement et lentement dans la piéce W & couper.

Dans 1'arrangement décrit précédemment, lors
du fonctionnement, 1l'électro-aimant SOL 1 du distributeur
51 est commandé d'abord afin que le fluide hydraulique
soit transmis de la pompe 41 au moteur 37 et que la téte
de coupe 5 soit soulevée avec la lame 29. Ensuite, lorsque
la téte 5 doit &tre abaissée afin que la lame 29 vienne
couper la piéce W, l'électro-aimant SOL 1 du distributeur
51 n'est plus alimenté et, simultanément, 1'délectro-aimant
SOL 2 est alimenté et le moteur 77 de commande est mis en

fonctionnement. Le distributeur 51 transmet le fluide,
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par 1'intermédiaire du conduit pilote 67, a
partir de la pompe 41 afin que le clapet 61 & commande
pilote évacue le fluide du moteur 37 vers la soupape 69 de
réglage. En outre, cette soupape 69 permet en alternance
1t'évacuation du fluide hydraulique rapidement et lentement,
du moteur 37 au réservoir 45 par l'intermédiaire du clapet
61 & commande pilote lorsque le moteur 77 est en fonction-
nement. ‘Ainsi, lorsque l'électro-aimant SOL 2 du distri-
buteur 51 reste alimenté et lorsque le moteur 77 continue
3 fonctionner, la téte de coupe 5 s'abaisse en alternance
rapidement et lentement et permet ainsi a la 1amé 29 de
découper la piéce W rapidement et lentement en alternance.

Comme décrit précédemment, la lame 29 de scie
selon l'invention avance en alternance d'une maniére rapide
et d'une maniére lente dans la piéce W sous_ la commande
de la téte 5 lorsque la soupape 69 est commandée constam-
ment par le moteur 77. La lame 29 avance donc dans la
piéce sans surcharge et sans fléchir mais avec une grande
force d'avance qui a été réglée a une valeur optimale
pour la découpe de la piéce W. En conséquence, la lame 29
selon l'invention ne glisse pas sur la piéce W et ne la
raye pas avec écrouissage, et elle effectue une découpe
précise avec une grande vitesse de coupe et peu de bruit
et de vibrations. En outre, comme la lame non seulement
ne glisse pas sur la piéce W sans la couper mais aussi ne-
subit pas une surcharge, la durée de vie de la lame 29
augmente beaucoup selon 1'invention.

En outre, comme le fluide hydraulique est évacué
de fagon continuve, rapidement et lentement en alternance
a partir du moteur hydraulique 37 et sans arrét, le circuit
hydraulique ne subit pas d'ondes de choc qui pourraient
avoir un effet nuisible sur 1'appareillage hydraulique
ainsi que sur la lame 29.

La figure 3 représente un autre mode de réalisa-
tion de 1l'invention dans lequel la scie & ruban 1' de
type horizontal comporte une téte de coupe 5' qui est
destinde A& étre soulevée &t abaissée verticalement le

long d'un montant principal 79 et d'un montant auxiliaire 81
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afin qu'elle porte une lame 29' de coupe. Le montant prin-
cipal 79 et le montant auxiliaire 81 sont pPlacés vertica-
lement sur une base 3', parallélement l'un & l'autre afin
qu'ils guident la téte de coupe 5' verticalement en trans-
lation par rapport 3 1a table 9'. En outre, dans ce mode
de réalisation, la téte de coupe 5'; est disposée afin
qu'elle soit soulevée et abaissée le 1long des ‘montants
79 et 81 par un ensemble & dcrou 83 et vis-mére 85 qui
est entrainé par un dispositif convenable tel qu'un servo-

moteur 87. L'dcrou 83 est fixé a4 une partie de la téte

de coupe 5', la vis-mére 85 est placée verticalement 1le

long du montant principal 79 en coopération avec 1'dcroun 83,
et le servomoteur 87 est monté sur le montant principal 79
afin qu'il fasse tourner et entraine la vis-mére 85. Dans
cet arrangement, lorséue la vis-mére 85 tourne sous 1la
commande du servomoteur 87, la téte de coupe 5' se souléve
et s'abaisse sous la commande de la vis-mére 85 et de
l'écrou 83 afin que la lame 29' soit soulevde et abaissée,
Selon 1l'invention, la vis-mére 85 est entrainée en alter-
nance a vitesse rapide et vitesse lente par le servomoteur
87 afin que la téte de coupe 5' soit abaissée en alternance
rapidement et lentement si bién que la lame 29' peut avancer
en alternance rapidement et lentement dans 1la piéce W.
Il faut ainsi noter que la scie & ruban 1' ge type hori-
zontal représentée sur 1la figure 3 peut assurer des coupes
de la méme manidre que la scie 1 des figures 1 et 2, lorsque
la vis-mére 85 est entrainde en alternance d'une manidre
rapide et d'une manidre lente par le servomoteur 87.

Ainsi, l'invention concerne une scie & ruban ayant
un dispositif qui fait avancer 1la lame dans la pidce en

‘alternance avec une vitesse élevée et une vitesse lente.

Cependant, il faut noter que l'invention concerne aussi tout
dispositif destiné A faire avancer des piéces a couper vers
une lame en alternance d'une maniére rapide et d'une maniére
lente, bien qu'on ait déerit l'avance de la 1lame vers
les piéces dans des modes de réalisation préférés. Ainsi,

.1'invention s'applique non seulement aux scies a ruban de
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type horizontal mais aussi a celles de type vertical, dans
lesquelles des pidces & couper sont déplacées vers une
lame de scie qui est entrainée en position fixe.

Bien entendu, dJdiverses modifications peuvent
8tre apportées par 1l'homme de 1l'art aux dispositifs et
procédés qui viennent d'8tre décrits uniquement & titre
d'exemples non limitatifs sans sortir du cadre de 1'inven-
tion.
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REVENDICATIONS -
1. Procédé de commande de découpe d'une scie a

ruban (1), caractérisé en ce que l'avance est réglée de
maniére continue en alternance d'une manidre rapide et
d'une maniére lente, par déplacement d'une lame de scie (29)
par rapport a une ou plusieurs piéces (W) ou par déplacement
d'une ou plusieurs piéces (W) par rapport A une lame de
scie (29), pendant les opérations de coupe. ,

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'avance varie périodiguement, de maniére rapide
et de maniére lente et de facon continue, par déplacement
de la lame (29) par rapport & une ou plusieurs pidces
(W) ou par déplacement d'une ou plusieurs pidces (W) par
rapport a la lame (29).

3. Appareil de commande de coupe par une scie
a ruban (1), caractérisé en ce qu'il comprend un dispositif
d'avance destiné a faire avancer une lame de scie (29) dans
une ou plusieurs pidces (W) ou & faire avancer une ou
plusieurs piéces {W) par rapport & une lame de scie (29), et
un dispositif de commande du dispositif d'avance afin
qu'il fonctionne en alternance d'une maniére rapide et
d'une maniére lente. '

4. Appareil selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le dispositif d'avance est un moteur hydraulique
(37) destiné & soulever et abaisser la lame de scie (29), et
le dispositif de commande est une soupape de réglage de
débit (69) qui assure une augmentation et une réduction
alternées du débit de fluide hydraulique provenant d'un
moteur hydraulique {37).

5. Appareil selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le dispositif d'avance cémporte une vis (85) des-
tinée & soulever et abaisser la lame de scie (29'), et
le dispositif de commande comporte un moteur (87) gui
entraine la vis (85) alternativement & vitesse -élevée
et a faible vitesse.
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