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@ Dispositif d’entaillage pour une bande métallique formée par assemblage.

L'invention a pour objet un appareil pour cisailler et
retirer une partie prédéterminée le long d'au moins une aréte

longitudinale d'un matériau métallique en déplacement et
s'applique spécialement a I'entaillage d'un joint S ou d'entre

deux bandes laminées.

Selon linvention, I'appareil comprend, pour chaque
aréte, deux tambours associés, placés en vis-a-vis de part de
I'ar8te du matériau, entrainés en rotation autour d’'axes
paralidles placés dans un plan vertical perpendiculaire &
I'ardte, chaque tambour étant muni d'une face plane paral-
léle & I'axe et d'une face courbe sur laquelle est placé asu
couteau courbe réalisant une aréte de coupe s’étendant en
biais entre deux joints, respectivement de début et de fin,
lesdits tambours étant entrainés en rotation synchrone en
dessus opposés de fagon que, en fonctionnement, les
couteaux courbes coopérent entre eux pour réaliser le
cisaillement et que, au repos, les faces planes soient écartées
I'une de |'autre sans contact avec le matériau.

Fi63.

Croydon Printing Company; Lwd



10

15

25

30

La présente invention concerne un disposi-
tif d'entaillage et son procédé d'utilisation dans
une chaine de traitement en continu, une chaine de
décapage ou un laminoir a3 froid pour le laminage de
bandes métalliques. Plus particuliérement elle con-
cerne un dispositif d'entaillage rotatif servant &
découper d'une maniére uniforme et continue un &lé-
ment le long d‘'arétes longitudinales opposé&es d‘'une
bande, au voisinage d'un joint soudé& existant entre
deux bandes réunies.

L'entaillage de deux bandes assemblées au
niveau de leur joint soudé en cours de déplacement
dans une chaine de traitement continu, est d'une pra-
tique usuelle et est mis en oeuvre de maniére a réa-
liser la finition des aréetes de la zone soudée afin
d'éliminer ou de réduire le risque que des parties
rugueuses accrochent et endommagent 1'équipement que
la bande traverse ultérieurement et &galement afin
d'éliminer des angles saillants lorsque 1l'on doit
souder des bandes de différentes largeurs.

Les appareils classiques servant & former
une encoche rentrante au niveau des bords longitudi-
naux d'un joint soudé& entre deux bandes horizontales
réunies utilisent ce que l'on désigne habituellement
sous le terme de dispositif d'entaillage "& ailet-
tes", un tel dispositif d'entaillage "a ailettes"
étant constitué de deux unités d'entaillage des
bords, €écartées transversalement l'une de l'autre et
entre lesquelles circule la bande. Chague unité d'en-
taillage est disposée a distance de la bande lorsque
cette derniére circule dans la chaine, et pour 1l'opé-
ration d'entaillage, la bande est complétement arré-
téeet les unités d'entaillage sont rapprochées 1l'une

de l'autre vers les arétes longitudinales de la bande.
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Chaque unité d'entaillage porte une téte actionnée
par un vérin et portant un mécanisme de poingonnage
qui réalise une découpe de configuration préd&termi-
née au niveau du joint soudé. .

Pour cette opération, les unités d'entail-
lage de ces appareils classiques sont déplacées vers
les arétes de la bande.A la sortie du poste de sou-
dage, la bande est arrétée lorsque le joint soudé de
la bande assemblée se déplace parallé&lement aux deux
unités d'entaillage. La téte portant le poingon est
rapprochée verticalement de la surface horizontale de
la bande pour le processus d'entaillage, a la suite
de quoi chaque unité est &cartée de la bande pour |
permettre la poursuite du déplacement de la bandé
dans la chaine. On notera que le fait d'exiger un
arrét de la bande entraine un temps d'arrét considé-
rable et une baisse de production de la chaine.

C'est pourquoi un but de la présente inven-
tion est de fournir un appareil et un procé&dé pour
découper une zone le long d'une aréte longitudinale
d'un produit en déplacement, sans interrompre son
déplacement, l'entaille étant réalisée a la volée
dans le produit, ce qui entraine un accroissement de
la production de la chaine.

Un autre but de la présente invention est
de fournir un appéreil uﬁilisé dans une chaine de
traitement continu de bandes métalliques disposée en
aval d'un appareil de soudage, en vue de réduire le
temps de soudage total pour deux bandes et la durée
d'entaillage nécessaire avec les appareils d'entail-
lage actuels, ce qui requiert une installation d'ac-
cumulation et de stockage moins onéreuse, en parti-

culier dans le cas de l‘'utilisation d‘'une soudeuse &
arc.
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Plus particuliérement un but de la présente
invention est de fournir un dispositif d'entaillage
rotatif de bandes dans une chaine de traitement con-
tinu de bandes, permettant d'accélérer la bande dans
la chaine aprés le soudage de deux bandes assemblées
en réalisant, dans le joint soudé se rapprochant du
dispositif d'entaillage rotatif, le dé&coupage d'une
courbe continue et régquliére le long des arétes lon-
gitudinales du joint, celles-ci n'ayant pas did étre
soudées auparavant.

Un autre but de la présente invention est
de fournir un appareil pour cisailler et &liminer une
partie pré&déterminée le long d'au moins une premiére
aréte longitudinale d'un matériau métalligque en dé-

placement, comprenant des moyens en forme de tambours

. situés le long de cette premiére aréte longitudinale

et comportant au moins deux tambours rotatifs dis-
tants l'un de l'autre et coopérant entre eux et dont
chacun possé&de un axe de rotation et entre lesquels
circule ledit bord dudit matériau, des moyens pour
supporter, en console, lesdits tambours transversale-—
ment par rapport audit matériau de maniére que leurs
axes soilent alignés l'un sur l'autre dans un plan
vertical, et pour maintenir lesdits éambours dans une
position de cisaillement et de non cisaillement par
rapport audit matériau, lesdits tambours possédant
des faces courbes et planes coopérant respectivement
entre elles, des moyens en forme de couteaux courbes
montés sur lesdites faces courbes desdits tambours

et constitués et agencés de maniére & réaliser une
aréte de coupe prédéterminée présentant une pente
entre le début et l'extrémité de la découpe, réali-
sant une forme courbe continue de longueur et pro-

fondeur désirées, des moyens permettant d'entrainer
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4, 0192572. 

en rotation synchrone lesdits moyens en forme de
tambours par rapport audit matériau en déplacement
et comprenant des moyens pour commander la rotation
desdits moyens en forme de tambours agencés de telle
sorte que, & 1l'état inactif, les faces planes des
deux tambours sont maintenues rigidement en face
1'une de l'autre sans contact avec le matériau en
déplacement, et que, dans un mode actif, lesdits
deux tambours commencent & tourner en des sens oppo-
s8s, mais dans le sens de déplacement du matériau, de
maniére & amener lesdits moyens en forme de couteaux
courbes situés sur chaque tambour en contact coopé-
rant avec ledit matériau afin de réaliser ledit ci-
saillement et ledit enlévement de ladite partie pré-
déterminée dudit matériau.

Ces objectifs et avantages ainsi que d4'au-
tres objectifs et avantages de la présente invention
seront mieux appréciés et compris & la lecture de la
description qui va suivre d'une forme de réalisation
préférée, en référence aux dessins annexés, sur les-—

quels :

la figure 1 est une vue en é&lévation de la
présente invention;

la figure 2 est une vue en plan de la pré-
sente invention; '

la figure 3 est une vue en perspective de
la présente invention,

Le dispositif d'entaillage de la pré&sente
invention a une application particuliére dans une
chaine de traitement de bandes en continu, comme par
exemple une chaine d'électrogalvanisation ou un la-
minoir servant & laminer une bande métallique a
froid, comme par exemple en acier ou en aluminium,

possédant une épailsseur comprise entre 1,5 mm et

9663 =U



¥

10

15

20

25

30

5, 0192572

6,5 mm, et dans laquelle la bande se déplace géné-
ralement en &tant disposée & plat horizontalement.

Le dispositif d'entaillage rotatif de type
actuel ainsi que celui conforme & la présente inven-
tion est situé directement en aval d'une soudeuse et
en amont d'une fosse d'accumulation ou de stockage
et fonctionne selon une relation temporelle par rap-
port & la soudeuse aprés que deux bandes, respecti-
vement de largeurs identiques ou différentes, ont
été soudées ensemble. La soudeuse peut &tre d'un de
plusieurs types bien connus, comme par exemple une
machine & souder par é&tincelage ou une soudeuse &
arc & cisaillement.

En se ré&férant tout d'abord a la figure 1,
le dispositif d'entaillage 10 est monté& sur une em-
base 12 disposée sur le plancher ou le sol de l'usi-
ne, transversalement par rapport & la dimension lon-
gitudinale de la bande 14. Il comporte deux carters
en vis-a-vis 16 et 18, qui sont montés sur 1l'embase
12 sur des pistes 19, sur lesquelles ils sont dépla-
cés au moyen de vérins hydrauliques 21 vers la gau-
che et vers la droite de la figure 1, comme cela est
indigqué par la fléche double marquée sur chaque car-
ter 16 et 18.

Deux tétes porte-tambour supérieure et in-
férieure 20, distantes l'une de l'autre, sont sup-
portées en porte-a-faux et montées rotatives dans le
carter 16 par l'intermé&diaire de boﬁts d'arbres 22,
et de fagon analogue deux té&tes porte-tambour 24
distantes 1'une de l'autre sont supportées en porte-
a-faux avec possibilité de rotation, sur des bouts
d'arbres 26 dans le carter 18.

Comme cela est représenté sur la gauche et

sur la droite de la figure 1, les tétes associées
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de chagque couple 20, 24, sont disposées l'une par
rapport & l'autre de maniére & permettre & la bande
14 de circuler entre elles en position horizontale
a plat.

Sur les figures 2 et 3 une fléche indique
sur la bande 14, le sens de déplacement de celle-ci
et, comme cela est représenté sur les figures 1 a 3,
les tétes coopérant 1l'une avec l'autre de chague cou-
ple 20, 24, sont positionnées en travers de la lar-
geur de la bande 14 et sont associées a des bords
longitudinaux opposés de cette bande.

Comme le montre la figure 3, les téetes d'un
couple 20 coopérant 1l'une avec l'autre de méme que
les tétes 24, sont entrainées par un systéme d'engre-
nages 28 sur lequel on va donner briévement un peu
plus de détails.,

Chaque tambour porte-téte 20, 24 est essen-
tiellement cylindrique et, comme cela est représenté
en particulier sur la figure 3, posséde une face pla-
ne 30 et une face courbe 32, sur lagquelle est montée
une lame ou un couteau courbe 34 destiné& & coopérer
avec le tambour, gui lui est associé&, pour réaliser
le long de celui-ci une découpe en forme d'entaille.
Les figures 1 & 3 montrent la courbure du couteau
courbe 34, et la configuration courbe de la zone en-
taill€e le long des bords longitudinaux de la bande
est représentée uniguement sur la figure 2.

La courbure de la lame courbe 34 présente
une inclinaison uniforme et continue depuis un bord
périphérique 35 d'une face intérieure 36 de la sur-
face cylindrique ou courbe 32 de chague téte 20, 24,
sur environ 270 degrés jusqu'ad@ un autre bord péri-
phérigue 38 le long de la méme face intérieure 36

des tétes 20, 24 porte~tambouf, laguelle face 36 de
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chaque téte est tournée vers l'axe médian de la ban-
de 14. On notera que l'on peut modifier la longueur
et la forme de la partie découpée de maniére & s'a-=
dapter & un nombre de conditions différentes dési-
rées, par modification de la longueur et de la cour-
be des couteaux.

Les té&tes 20, 24, qui coop@rent entre el-
les, de chaque couple de tétes coopérantes sont mon-
tées rotatives et sont entrainées en synchronisme par
l'intermédiaire d'un systéme d'engrenages sans jeu
28 au moyen d'un ensemble moteur 40 & courant con-
tinu.

Lorsque le dispositif d'entaillage rotatif
10 conforme & la présente invention est dans un mode
inactif, les tétes 20 et 24 sont orientées de maniére
que les surfaces planes 30 des tambours soient dis-
posées directement au voisinage des faces planes su-
périeure et inférieure de la bande 14. Dans ce mode
inactif, la bande 14 est maintenue &cartée des tétes
20, 24 porte-tambour par un dispositif de commande
42, de fagon & pouvoir se déplacer librement entre
les tétes 20 et 24 sans venir les heurter.

Lorsque le dispositif d'entaillage rotatif
conforme a la présente invention est dans un mode
actif, le signal de fin de soudure dé€livré par la
soudeuse 44 est transmis par l'intermédiaire de la
ligne 46 au dispositif de commande 42, ainsi que la
vitesse de la bande 14, transmise par l'intermédiai-
re de la ligne 48, laquelle vitesse est contr8lée par
un couple de rouleaux de pincement dont 1l'un est re-
présenté en 50 sur la figure 2, Le fonctionnement de
l'ensemble moteur 40 & courant continu est commandé
par l'intermédiaire d'une ligne 52 et le joint tel

qu'il est formé par soudage (figure 2) de la bande
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14 se rapproche de l'ensemble formant dispositif
d'entaillage rotatif 10, chaque téte 20, 24 d'une
paire é&tant entrainée en rotation en synchronisme
avec la vitesse de la bande 14 en déplacement, dans
un sens opposé & celui de la téte porte-tambour,

qui lui est associée, pour amener sa surface courbe
32 dans une position adjacente & la surface de la |
bande, afin que les couteaux courbes 34 entrent en
contact avec les faces supérieure et inférieure de
ia bande 14.

Lors de cette rotation, une action de dé-
coupage ponctuel commence & partir d'un bord extréme
53 en progressant vers l'intérieur en direction de
la ligne mé&diane de la bande, dans une zone s'é&ten-
dant au niveau du joint soudé 54 (figure 2), ol les
bandes réunies peuvent ne pas avoir &té& soudées,
jusqu'a la zone soudée et en retour a nouveau en
direction d'un bord extréme 55 de la bande, opposé
au point ol l'action de coupe & commencé&. Une courbe
uniforme continue et &tendue est ménagée dans la
bande 14 comme cela est représenté en 56 et en 58
sur la figure 2, sans aucune aréte vive ni aucun
bord rugueux au voisinage du joint soudé&, et la
longueur de la découpe 56, 58 réalisée a l'aide du
couteau depuis le bord 53 jusqufau bord 55 est é&gale
& un maximum d'environ 3 mm, ' |

Etant donné gu'une partie entaillée de la
bande 14 est retirée, il n'est pas nécessaire de
réaliser le soudage sur toute la largeur de la bande,
le long de la jonction des deux bandes, en particu-
lier lorsque 1'on utilise une soudeuse & arc. C'est
pourquoi lors du processus de soudage, l'opérateur
peut réduire la duré&e de soudage en sautant les par-

ties devant étre entaillées et en soudant uniquement
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la zone centrale de la bande ol l'entaillage n'est
pas réalisé. Aprés le processus de soudage, les
rouleaux de pincement 50 sont entrainés de mani&re &
déclencher l'accélération de la bande dans la chaine,
et c'est 3 cet instant que la présente invention en-
tre en jeu, comme cela a &té décrit ci-dessus.,

La profondeur de la découpe interne 56, 58
en direction de la ligne médiane de la bande est
déterminée par le positionnement transversal des té-
tes 20 et 24 sur l'embase 12 conformément & la lar-
geur de la bande 14, et ce positionnement peut étre
préréglé en fonction de la largeur de la ou des ban-
des, lorsqu'elles sont déroulées dans la chaine ou le
laminoir. Etant donné que la vitesse périphérique
des couteaux sera toujours synchronisée avec la ban-
de, on a la possibilité d'utiliser toute la longueur
et par conségquent toute la profondeur des couteaux

ou seulement une partie de cette profondeur, seule la

partie inférieure, telle qu'’elle est visible sur la

figure 2, étant utilisée dans ce cas. Si 1l'on réunit
deux bandes ayant des largeurs différentes, l'ajuste-
ment des tétes dépend de la bande possédant la lar-
geur maximum et les tétes 20 et 24 &tant position-
nées par rapport a la bande de fagon & obtenir tou-
jours une d&coupe selon une courbe uniforme et conti-
nue le long du joint soudé ou jusqu'a la section sou-
dée du Jjoint formé&e par une soudeuse & arc a cisail-
lement, sans aucun bord rugueux, comme céla est re-
présenté sur la figure 2. La différence de largeur
pour des bandes assemblées 14 est comprise entre O et
5,6 mm, pour l'obtention d'une efficacité optimale

de la présente invention.
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REVENDICATIONS

1. Appareil pour cisailler et retirer une
partie prédéterminée le long d'au moins une premié-

re aréte longitudinale d'un matériau métallique en
déplacement, caractérisé par le fait qu'il comprend:

-~ des moyens en forme de tambours situés
le long d'une premiére aréte longitudinale et compor-
tant au moins deux tambours associés, montés rota-
tifs autour d'un axe, &écartés l'un de l'autre et en-
tre lesquels circule ladite aréte,

- des moyens de support desdits tambours
transversalement audit matériau de maniére que leurs
axes soient alignés 1l'un au-dessus de l'autre dans
un plan vertical, dans une position de cisaillement
et de non cisaillement par rapport audit matériau,

— lesdits tambours possédant des faces
courbes coopérantes et des faces planes coopérantes,

- des moyens en forme de couteaux courbes
montés sur lesdites faces courbes desdits tambours
agencés de maniére & réaliser une aréte de coupe de
forme prédéterminée s'é&tendant en biais entre deux
points, respectivement de début et de fin, de l'aréte
longitudinale et dont la courbure varie de facon con-
tinue sur une longueur et une profondeur déterminées,

- des moyens d'entrainement en rotation
synchrone desdits moyens en fbrme de tambOurs par
rapport audit matériau en déplacement, agencés de
telle sorte que, au repos les faces planes des deux
tambours se trouvent en face l'une de l'autre et
maintenues:rigidement.écartées, sans contact avec le
matériau en déplacement, et que, en fonctionnement,
les deux tambours commencent & tourner en des sens
opposés, mails dans le sens de déplacement du matériau,

de maniére & amener lesdits moyens en forme de cou-
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teaux courbes situés sur chaque tambour en contact
de coopération avec ledit matériau afin de réaliser
ledit cisaillement et ledit enlévement de ladite
partie prédéterminée dudit matériau,

2. Appareil selon lé revendication 1, se-
lon lequel ledit matériau comporte une aréte longi-
tudinale opposée écartée transversalement de la pre-
miére aréte longitudinale, caractérisé par le fait
que lesdits moyens en forme de tambours comprennent
en outre, de l'autre cOté du matériau, au moins deux
tambours montés rotatifs autour d'un axe, é&écartés
1'un de l'autre et coopérant entre eux, entre les-
guels passe ladite aréte opposée, lesdits tambours
étant disposés par rapport au matériau de maniére a
réaliser la découpe de bord prédéterminée, le long
de l'aréte longitudinale opposée lors d'un mode actif
dudit tambour.

3. Appareil selon la revendication 2, ca-
ractérisé& par le fait que les moyens de commande des
moyens en forme de tambours comprennent en outre des
moyens pour mettre en oeuvre ledit mode actif pour
lesdits moyens en forme de tambours associés a 1l'a-
réte longitudinale opposée, selon une relation tem-
porelle avec ledit mode actif pour lesdits moyens en
forme de tambour associés audit premier bord longitu-
dinal. |

4, Appareil selon la revendication 1 ou 3,
caractérisé par le fait que les deux tambodrs coopé-
rant entre eux sont portés en porte-a-faux et com-
prennent en outre :

- des moyens de réglage de la position des-
dits moyens en forme de tambours transversalement
aux arétes longitudinales du matériau afin de modi-

fier la profondeur désirée de l'aréte de coupe.
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5. Installation comprenant un appareil se-
lon la revendication 1 ou 3, dans laquelle ledit ma-
tériau métallique est constitué par deux bandes as-
semblé&es €fransversalement par une soudeuse dans ‘une
chaine de traitement en continu et comportant une
zone de joint soudé&, caractérisée par le fait que :

- les moyens en forme de tambours sont
disposé&s en aval de ladite soudeuse,

- les moyens de commande des moyens en for-
me de tambours commandent le commencement de la ro-
tation de leurs tambours respectifs coopé&rant entre
eux, lorsque la zone de joint soudée de ladite bande
assemblée commence a passer entre chacun desdits
deux couples de tambours coopérant entre eux.

6. Installation selon la revendication 5,
dans laquelle la soudeuse est une soudeuse a arc, ca-
ractérisée par le fait qu'elle comprend :

- des moyens de commande du processus de
soudage de la bande formée par assemblage, agencés de
maniére que le soudage soit effectué uniquement dans
une zone interne du joint entre les bandes assem-
blées, & l'écart des zones situées sur les arétes
longitudinales opposées de la bande, et dans lesquel-
les doivent étre aménagées lesdites découpes.

7. Procédé pour cisailler et éliminer une

.partie prédéterminée le long d'au moins une aréte

longitudinale d'un matériau métallique en déplace-
ment, caractérisé par le fait que 1l'on met en place
le long de l'aréte longitudinale des moyens en forme
de tambours, comportant au moins deux tambours mon-
tés rotatifs autour d'un axe, €cartés l'un de l'autre
et coopérant entre eux et entre lesquels passe ladite
aréte,

- lesdits tambours &tant monté&s transversa-
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lement par rapport audit matériau de maniére que
leurs axes de rotation soient alignés l'un au-dessus
de l'autre dans un plan vertical, dans une position
de cisaillement par rapport audit matériau,

- lesdits tambours comprenant des faces
courbes coopérantes et des faces planes coopérantes,

~ les faces courbes &tant munies de moyens
en forme de couteaux courbes susceptibles de réaliser
une aréte de coupe de forme pré&déterminée s'étendant
en biais entre deux points, respectivement de début
et de fin et dont la courbure varie de fagon continue
sur une longueur et une profondeur désirées, «

- et que l'on entraine en rotation’synchrone
les tambours par rapport au matériau en déplacement,
de telle sorte que, en position de repos, sans ci-
saillement, les faces planes en vis-a-vis des deux
tambours associés soient &cartées l'une de 1l'autre
sans contact avec le matériau et, en position de ci-
saillement, on. déclenche: la rotation des deux tam-
bours pour qu'ils commencent & tourner dans des sens
opposés, mais dans le sens de déplacement du matériau
afin d'amener les moyens en forme de couteaux situés
sur les tambours en contact de coopé&ration avec le
matériau de maniére & ré&aliser le cisaillement et
l'enlévement de la partie prédé&termin&ée du matériau
en déplacement.

8. Procé&dé selon la revendication 7, carac-
térisé par le fait : .

- que l'on place des moyens en forme de
tambours le long d'une seconde aréte longitudinale
opposée transversalement & la premiére et que l'on

commande lesdits moyens en forme de tambours de ma-

niére qu'ils effectuent leur action de coupe pré&dé-

terminée & peu prés en méme temps le long des deux
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14.

bords du matériau en déplacement transversalement &
partir des cOtés opposés de ce matériau.

9. Procé&dé selon la revendication 8, carac-
térisé par le fait que l'on monte en porte-a-faux
les couples de tambours, coopérant entre eux, et que
l'on reégle la position desdits moyens en forme de
tambours transversalement & la largeur dudit matériau,
en fonction de la profondeur désirée de l'aréete de
coupe.

10. Procédé selon la revendication 8, ca-
ractérisé par le fait que,

- le matériau en déplacement é&tant consti-
tué par assemblage de deux bandes suivant leur lar-
geur par une soudeuse dans une chaine de traitement
continu afin de produire une zone de joint soudée,
on place les moyens en forme de tambours en aval de
la soudeuse, et, lorsque la zone de joint soudée de
la bande formée par assemblage commence & passer
entre les deux tambours coopérants de chaque couple
de tambours, on déclenche le début de la rotation de
chaque couple de tambours de maniére & réaliser la-
dite découpe pré&détermin&e au niveau de la zone de
joint soudée.

1l1. Procédé selon la revendication 10,
dans lequel ladite soudeuse est une soudeuse & arc,
caractérisé par le fait qﬁe l'on maintient en perma-
nence les deux extrémités des bandes devant étre réu-
nies, l'une contre l'autre dans la soudeuse & arc,
que l'on commande le processus de soudage pour réa-
liser le soudage uniquement le long d'une zone cen-
trale de la ligne de jonction, que l'on déclenche le
déplacement de la bande formée par assemblage, dans
la chaine de traitement, et que, lorsque ladite zone

de joint soudée se rapproche de chaque couple de tam-
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bours coopérant entre eux, on déclenche la rotation
des tambours de sorte que chaque découpe de bord
prédéterminée soit réalisée approximativement jusqu'a
l'endroit ol commence la zone soudée le long de la
ligne de jonction, transversalement suivant la lar-

geur des bandes réunies.
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