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Description

[0001] L’invention concerne une butée a double fonc-
tion pour un outil de découpe de plague, notamment une
plaque faite en un matériau reconstitué, ainsi qu’un outil
de découpe comportant une telle butée a double fonction
et un procédé de coupe et de délignage d'une plaque a
I'aide d’un outil muni d’'une telle butée.

[0002] Dans le domaine de la construction, moderne,
on utilise souvent des éléments de construction formés
ou reconstitués a partir de matériaux qui se présentent
ou qui sont réduits en poudre, en fibres, en granulés ou
en copeaux. Ainsi, a titre d’exemples non limitatifs, on
utilise des carreaux de platre, de ciment ou de céramique
comme éléments de construction ou de finition, des pla-
ques de bardage en fibrociment, des plaques en fibres
cellulosiques de densité moyenne comme plaques de
revétement ou de finition et des plaques stratifiées com-
me éléments d’un parquet flottant. En raison de la nature
du mélange de composants a partir duquel les plaques
sont faites ou en raison de l'utilisation pour laquelle les
plaques sont faites, elles ont deux caractéristiques en
commun : la dureté de la plaque, ou pour le moins de sa
face d'utilisation, et son épaisseur.

[0003] Lorsque les plaques sont faites en un matériau
reconstitué réunissant dureté et épaisseur, il faut dispo-
ser d’un outil capable de surmonter ces deux difficultés
de coupe.

[0004] Il existe de nombreux outils capables de couper
de telles plaques. Néanmoins, la pose de ces plaques
se faisant sur le chantier, I'outil doit étre adapté a une
utilisation sur le chantier, c’est-a-dire hors d’un atelier.
[0005] Un tel outil est par exemple décrit dans les do-
cuments WO2006095065 et EP2083972. Il s’agit d’un
outil de coupe pour découper une plaque faite en un ma-
tériau reconstitué, I'outil comprenant un support sur le-
quel une lame est montée pivotante par un pivot, entre
une position ouverte pour recevoir, entre le support et la
lame, la plaque qui doit étre découpée, et une position
fermée a la fin d’'une découpe. La lame a un tranchant
plat et courbe et elle est pourvue d’'une poignée. La du-
reté des plaques a couper étant généralement importan-
te, un bras de levier est généralement prévu entre la poi-
gnée etlalame pour permettre d’appliquer une force plus
importante.

[0006] Le support comprend une fente destinée a re-
cevoir au moins une partie de la lame au cours de la
coupe.

[0007] Lalame effectue, en coopération avecles bords
de la fente, un cisaillement double : le tranchant plat et
net de la lame glisse le long des bords longitudinaux de
la lame, comme deux ciseaux. Ce cisaillement double a
pour effet que la lame ne pénétre pas, au cours de la
découpe, de maniére habituelle dans la plaque a décou-
per pour la fendre, mais enléve une bande du matériau
dela plaque, bande dont la largeur correspond sensible-
ment a celle de la lame.

[0008] Pour garantir que les découpes des plaques
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soient régulieres, I'outil décrit dans les documents pré-
cités comprend un support présentant une surface de
contactimportante avec la plaque a découper. Cette sur-
face comportant la fente de réception de la lame, il est
nécessaire de prévoir un support relativement large. Ce
support est alors constitué, généralement, d’'une téle en
Uinversé (pliée ou soudée), afin de présenter deux ailes
et une ame. La fente est découpée dans I'ame du U in-
versé. La largeur de 'dme doit étre suffisamment impor-
tante pour que la plague ne bascule pas lors de la dé-
coupe.

[0009] Cecinécessite généralement d'utiliser plus de
matiére premiere, ce qui augment le poids de l'outil et,
bien entendu son prix.

[0010] Ce prix estaussi augmenté par I'utilisation d’ac-
cessoires de coupe, tel qu’un support constitué par un
tréteau a disposer soit la plaque avant la découpe, et/ou
qu’une butée réglable angulairement pour permettre des
découpes transversales des plaques selon des angles
choisis.

[0011] Ainsi, les documents WO02006095065 et
EP2083972 proposent de prévoir sur le support une bu-
tée fixe a I'extrémité de la fente opposée a I'axe de pivot
de la lame. Cette butée comporte un bord rectiligne des-
tiné a étre en contact avec la plaque adécouper. Labutée
est soit munie de moyens de coopération avec des ac-
cessoires de coupe angulaire, soit montée pivotante. La
butée peut coulisser dans la fente pour diminuer la dis-
tance entre la butée et le pivot de la lame. Une fois la
distance réglée, la butée est vissée en position.

[0012] Sices outils permettent le réglage de I'angle de
coupe, la butée est perfectionnée et munie de nombreu-
ses options colteuses en poids et en matiére premiere.
[0013] L’objectif de la présente invention est de pro-
poser un outil de découpe de plaques en un matériau
reconstitué économique, performant, facilement trans-
portable, limitant la poussiére de coupe qui peut géner
une pose de qualité, et polyvalent.

[0014] Par performant, on entend que la coupe doit
étre précise, au moins sur l'une des faces (la coupe selon
I'épaisseur de la plaque peut étre moins précise lorsque
cette épaisseur ne se voit pas sur le montage final). Ainsi
la coupe doit étre nette sur au moins l'une des faces, et
I'angle de coupe doit étre constant.

[0015] Par polyvalent, on entend que l'outil doit per-
mettre la découpe de plaques rectangulaires a la fois
dans le sens transversal (selon la largeur de la plaque),
mais également dans le sens longitudinal (selon la lon-
gueur de la plaque).

[0016] Dans la suite de la présente description, une
découpe dans le sens transversal sera appelée une cou-
pe (cette coupe peut étre paralléle a la largeur de la pla-
que ou anguleuse par rapport a la largeur de la plaque).
Une découpe dans le sens longitudinal sera appelée un
deélignage.

[0017] Or, pour permettre le délignage de plaque re-
lativement longues, il a toujours été considéré que I'outil
devait lui-méme avoir des dimensions importantes pour
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permettre le soutien de la plaque pendant le délignage.
[0018] Ceci nécessite donc l'utilisation de plus de ma-
tiere premiére, ce qui augment le poids et le prix de ces
outils.

[0019] L’invention propose une butée économique,
permettant les coupes et le délignage de plaques, tout
en permettant de concevoir un outil de dimensions ré-
duites par rapport a la pratique habituelle. En outre, cette
butée, bien gu’amovible entre la position de coupe et la
position de délignage, reste constamment sur I'outil, de
sorte qu'il n'y a plus de risque de la perdre pendant le
délignage.

[0020] A cette fin, I'invention a pour objet une butée
pour un outil de coupe pour découper une plaque faite
en un matériau reconstitué, I'outil comprenant :

*  un support,

e une lame montée pivotante sur le support par un
pivot, entre une position ouverte pour recevoir, entre
le support et la lame, la plaque qui doit étre décou-
pée, et une position fermée a la fin d’'une découpe,

¢ une fente destinée a recevoir au moins une partie
de lalame au cours de la coupe, la fente étant portée
par une portion du support de largeur déterminée et
comprenant une extrémité proximale proche du pivot
et une extrémité distale, éloignée du pivot,

* une encoche débouchant dans la fente au voisinage
de I'extrémité distale, la butée présentant une pre-
miere position d’utilisation dite « de coupe » et une
seconde position d’utilisation, dite « de délignage »,
la butée comprenant :

e une paroi médiane, destinée a étre insérée en force
dans I'encoche, et comprenant :

- une premiére face plane, dite « de contact » sur
laquelle est agencée une levre, dite «de
soutien », s’étendant dans un premier plan per-
pendiculaire a la face de contact et positionnée
de maniere a affleurer au niveau de la fente en
position d’utilisation de coupe ;

- une seconde face plane, opposée a la face de
contact, sur laquelle est agencée une lévre, dite
« de délignage », s’étendant perpendiculaire-
menta laseconde face plane selon undeuxiéme
plan paralléle et décalé par rapport au premier
plan de la Iévre de soutien, de maniére a affleu-
rer au niveau de la fente en position d’utilisation
de délignage.

[0021] Selon d’autres modes de réalisation :
¢ la butée peut comprendre, en outre, une lévre, dite

« de maintien », agencée perpendiculairement a la-

dite face de contact selon un troisiéme plan parallele

et décalé d’'une distance déterminée par rapport au
premier plan de la lévre de soutien ;

¢ la butée peut comprendre, en outre, sur la seconde
face plane, une cale perpendiculaire a la seconde
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face plane et a la levre de délignage, la cale étant
destinée a étre insérée dans la fente du support en
position d’utilisation ;

* lalevre de soutien et la Iévre de délignage peuvent
comporter chacune une échancrure de largeur juste
inférieure, égale ou supérieure ala largeur de la por-
tion du support portant la fente ;

¢ lalévre de maintien peut comporter une échancrure
de largeur juste inférieure égale ou supérieure a la
largeur de la portion du support portant la fente,
I'’échancrure de la levre de maintien étant alignée
avec I'échancrure de la levre de soutien et I'échan-
crure de la lévre de délignage ; et/ou

¢ lalévre de maintien et la lévre de soutien peuvent
étre espacées l'une de l'autre d’une distance juste
inférieure, égale ou supérieure a I'épaisseur de la
plaque devant étre découpée.

[0022] L’invention a également pour objet un outil de
coupe pour découper une plaque faite en un matériau
reconstitué, I'outil comprenant un support sur lequel une
lame est montée pivotante par un pivot, entre une posi-
tion ouverte pour recevoir, entre le support et la lame, la
plague qui doit étre découpée, et une position fermée a
la fin d’'une découpe, le support comprenant une portion
munie d’'une fente destinée a recevoir au moins une par-
tie de la lame au cours de la coupe, la fente comprenant
une extrémité proximale proche du pivot et une extrémité
distale éloignée du pivot, la portion de support munie de
la fente comprenant :

* uneencoche débouchant dans la fente au voisinage
de I'extrémité distale ; et

e unebutée précédente, montée de maniére amovible
dans la fente.

[0023] L’invention a également pour objet un procédé
de coupe d’une plaque faite en un matériau reconstitué
avec un outil précédent, le procédé comprenant les éta-
pes suivantes :

a fournir un outil précédent ;

b) mettre la lame en position ouverte ;

c) positionner la butée en position d’utilisation
dite « de coupe » en insérant la paroi médiane
de la butée dans I'encoche, de telle sorte que la
face de contact de la butée et la lévre de soutien
soient dirigées vers la fente, que la [évre de dé-
lignage soit située en dessous de la lévre de
soutien et que la lévre de soutien affleure au
niveau de la fente ;

d) placer la plaque a découper sur la portion du
support munie de la fente et contre la face de
contact de la butée et sur la lévre de soutien ;
e) pivoter la lame autour du pivot pour 'amener
en position fermée et couper la plaque.
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[0024] L’invention a également pour objet un procédé
de délignage d’une plaque faite en un matériau recons-
titué avec un outil précédent, le procédé comprenant :

o) fournir un outil précédent ;

B) mettre la lame en position ouverte ;

y) positionner la butée en position d’utilisation dite
« de délignage » en insérant la paroi médiane de la
butée dans I'encoche, de telle sorte que la face de
contact de la butée et la Ieévre de soutien soient di-
rigées vers la fente, et que la levre de délignage soit
située au dessus de la lévre de soutien et affleure
au niveau de la fente ;

8) placer la plaque a découper sur la portion du sup-
port munie de la fente et sur la levre de délignage ;
€) pivoter la lame autour du pivot pour 'amener en
position fermée.

C) répéter les étape B) 3) et €) jusqu’a ce la plaque
soit complétement délignée.

[0025] D’autres caractéristiques de l'invention seront
énoncées dans la description détaillée ci-apres, faite en
référence aux dessins annexés, qui représentent,
respectivement :

- lafigure 1, une vue schématique de profil d’un outil
de découpe de plaque en matériau reconstitué, muni
d’une butée selon I'invention ;

- lafigure 2, une vue schématique en perspective d’'un
mode de réalisation d’'une butée selon I'invention en
cours de montage sur I'outil ;

- les figures 3 a 6, des vues schématiques en coupe
de quatre exemples de réalisation d’'une butée selon
'invention ;

- lafigure 7, une vue schématique en perspective du
mode de réalisation de la butée de la figure 6 ;

- lafigure 8, une vue schématique en perspective d’'un
outil de découpe muni d’'une butée selon I'invention
en position de coupe ;

- lafigure 9, une vue schématique partielle en pers-
pective de I'outil de découpe de la figure 8 en position
ouverte ;

- lafigure 10, une vue schématique partielle en pers-
pective de I'outil de découpe de la figure 8 en position
fermée ;

- la figure 11, une vue schématique en perspective
d’un outil de découpe muni d’'une butée selon I'in-
vention en position de délignage ;

- lafigure 12, une vue schématique partielle en pers-
pective de l'outil de découpe de la figure 11 en po-
sition ouverte ; et

- lafigure 13, une vue schématique partielle en pers-
pective de l'outil de découpe de la figure 11 en po-
sition fermée.

[0026] Lafigure 1illustre unoutilde découpe 100d’'une
plaque faite en matériau reconstitué, I'outil comprenant
un support 10 et une lame 20 montée pivotante sur le
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support par un pivot 21, entre une position ouverte pour
recevoir, entre le support 10 et la lame 20, la plaque qui
doit étre découpée, et une position fermée a la fin d’'une
découpe,

[0027] Le support 10 comporte une portion de piéte-
ment 1 et une portion de support 2 sur laquelle est fixée
la lame 20. La portion de support 2 comporte une fente
3 destinée a recevoir au moins une partie de la lame 20
au cours de la coupe. La fente 3 est visible sur les figures
3, 8 et 11. Elle comprend une extrémité proximale 3a
proche du pivot 21 et une extrémité distale 3b, éloignée
du pivot,

[0028] La portion du support 2 comprenant la fente 3
peut étre constituée par une tole pliée en U inversé dans
'ame duquel la fente a été découpée.

[0029] La portion du support 2 comprenant la fente 3
peut également étre constituée par deux tles pliées en
L inversé, paralleles entre elles.

[0030] Dans ces deux modes de réalisation, la fente
est bordée par un rebord large (supérieur a I'épaisseur
des tbles utilisée) pour permettre un soutien transversale
(c’est-a-dire perpendiculairement par rapport a la direc-
tion de découpe, c’est-a-dire par rapport a la fente 3) de
la plaque a découper pendant la découpe.

[0031] Avantageusement, pour limiter la quantité de
matiére utilisée, la portion du support 2 comprenant la
fente 3 est constituée par deux toles planes, paralléles
entre elles.

[0032] Dans ce mode de réalisation, illustré partielle-
ment a la figure 3, la fente 3 est bordée par un rebord
étroit constitué par la tranche (I'épaisseur) de chaque
tole 3c-3d.

[0033] Selon linvention, I'outil comprend une encoche
13 débouchantdanslafente 3 au voisinage de I'extrémité
distale 3b.

[0034] Cette encoche 13 est destinée a recevoir une
butée 200 selon l'invention, telle qu’illustrée, notamment,
a la figure 2.

[0035] La butée selon linvention permet non seule-
mentde calerla plaque en position de coupe transversale
mais également de supporter la plaque pendantune cou-
pe transversale ou un délignage.

[0036] Ainsi, la butée 200 selon l'invention, et illustrée
en figure 2, comprend une paroi médiane 201 destinée
a étre insérée en force dans I'encoche 13, dans le sens
de la fleche F1 (voir figure 3).

[0037] Cette paroimédiane 201 estmunie, surune pre-
miere face plane 202, dite « de contact », d’'une lévre
203, dite « de soutien », s’étendant dans un premier plan
P1 perpendiculaire a la face de contact 202 et position-
née de maniere a affleurer au niveau de la fente 3 en
position d’utilisation de coupe (voir figure 8).

[0038] Sur une seconde face plane 204 de la paroi
médiane 201, opposée a laface de contact 202, estagen-
cée une levre 205, dite « de délignage », s’étendant per-
pendiculairement a la seconde face plane 204 selon un
deuxiéme plan P2 paralléle et décalé par rapport au pre-
mier plan P1 de la lévre de soutien 203. Le décalage



7 EP 2 907 631 B1 8

entre les deux plans P1 et P2 est choisi pour que la lévre
de délignage 205 affleure au niveau de la fente 3 en
position d’utilisation de délignage (voir figure 11).
[0039] La lévre de soutien 203 supporte la plaque
transversalement par rapport a la direction de découpe,
que I'opération soit une coupe transversale de la plaque
ou un délignage de la plaque. Ceci évite, lorsque cette
plaque est longue, qu’elle ne se casse ou se déchire
pendant la découpe.

[0040] Ceci est particulierement avantageux car il est
possible de réaliser un support trés économique, tout en
assurant un soutien de la plaque a découper pendant la
coupe.

[0041] Avantageusement, la butée 200 selon l'inven-
tion comprend, en outre, une lévre 206, dite «de
maintien », agencée perpendiculairement a la face de
contact 202 selon untroisieme plan P3 paralléle et décalé
d’une distance déterminée d par rapport au premier plan
de la levre de soutien 203.

[0042] Lalévre de maintien 206 évite que la plaque ne
se plie en V vers le haut lorsque la lame coupe transver-
salement la plaque.

[0043] Ladistance entrelalévre de maintien etlalévre
de soutien peut étre choisie pour que, en position d’uti-
lisation, un espace juste inférieur, égal ou supérieur a
I'épaisseur de la plaque a découper soit ménagé entre
la lévre de soutien (affleurant au niveau de la fente) et la
levre de maintien. Si la distance d est juste inférieure a
I'épaisseur de la plaque a découper, cette derniére devra
étre insérée en force entre la I[évre de maintien 206 et la
levre de soutien 203, ce qui évite a l'utilisateur de tenir
la plaque pendant la découpe.

[0044] La figure 3 illustre une butée 200 selon l'inven-
tion en cours de montage sur un outil selon I'invention
illustré partiellement.

[0045] Dans cette vue en perspective, la lévre de sou-
tien 203 et lalévre de délignage 205 comportent chacune
une échancrure, respectivement 203a et 205a, de lar-
geur juste inférieure, égale ou supérieure a la largeur Ls
de la portion 2 du support portant la fente 3.

[0046] Ces échancrures 203a et 205a permettent d’in-
sérerla paroimédiane 201 de la butée dans I'encoche 13.
[0047] De préférence, la largeur des échancrures est
de largeur juste inférieure a la largeur de la portion 2 du
support portant la fente 3. Ainsi, il y a un frottement sup-
plémentaire entre la portion 2 du support et les levres de
soutien 203 et de délignage 205, de telle sorte que les
levres de soutien 203 et de délignage 205 doivent étre
insérées en force de part et d’autre de la portion 2 du
support. Ceci contribue a maintenir la butée dans I'en-
coche 13 et a éviter que la butée ne pivote dans I'enco-
che.

[0048] De la méme maniére, la lévre de maintien 206
comporte une échancrure 206a pour permettre l'insertion
de la butée dans I'encoche 13 en position de délignage
(voir figures 11 a 13).

[0049] Avantageusement, comme pour les échancru-
res 203a et205a, I'échancrure 206a présente une largeur
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juste inférieure a la largeur Ls de la portion de support
portant la fente.

[0050] Ainsi, lors du positionnement de la butée, la lé-
vre de maintien estinsérée en force de part et d’autre de
ladite portion 2.

[0051] Bien entendu, pour que la butée puisse étre in-
sérée dans I'encoche 13, les échancrures 203a et 205a
doivent étre alignées perpendiculairement par rapport a
la position d’utilisation.

[0052] Delamémemaniére,lorsquelabutée comporte
une lévre de maintien 206, I'échancrure 206a doit étre
alignée avec les échancrures 203a et 205a des lévres
de soutien 203 et de délignage 205.

[0053] Les figures 4 a 6 illustrent des modes de réali-
sation alternatifs d’'une butée selon l'invention.

[0054] Sur ces figures, la butée comporte, en outre,
sur la seconde face plane 204, une cale 210a, 210b,
210c.

[0055] Cette cale estperpendiculaire alasecondeface
plane 204 et perpendiculaire a la levre de délignage 205.
[0056] La caleestdestinée aétre insérée dans la fente
3 de la portion du support en position d’utilisation.
[0057] Avantageusement, cette cale présente une
épaisseur juste supérieure a la largeur de la fente 3 de
telle sorte qu’elle doit étre insérée en force dans la fente.
[0058] La cale 210a, 210b, 210c contribue ainsi au
maintien de la butée dans la position d’utilisation et évite
a la butée de pivoter dans I'encoche 13.

[0059] En outre, la cale 210a, 210b, 210c rigidifie la
butée 200 selon I'invention.

[0060] La forme de la cale 210a, 210b, 210c est arbi-
traire mais doit étre adaptée au support 10 en ce sens
qu’elle ne doit pas empécher l'insertion de la butée dans
'encoche 13 du support 2.

La figure 7 illustre une vue en perspective du mode
de réalisation de la figure 6 comprenant une cale
210c.

Les figures 8 a 11 illustrent un outil 100 de découpe
d’une plaque faite en matériau reconstitué, l'outil
étant muni d’une butée 200 selon I'invention insérée
dans I'encoche 13 de I'outil dans une position d’uti-
lisation de coupe transversale de la plaque.

[0061] L’outil comporte un support 10 sur lequel une
lame 20 est montée pivotante par un pivot 21.

[0062] Le supportcomprend une portion de piétement
1 etune portion 2 munie d’'une fente 3 destinée a recevoir
au moins une partie de la lame 20 au cours de la coupe.
[0063] La fente comprend a son extrémité distale 3b,
éloignée du pivot 21, une encoche 13 dans laquelle est
insérée une butée conforme a la figure 7.

[0064] Dans ce mode de réalisation, la butée est po-
sitionnée en position d’utilisation de coupe en insérant
la paroi médiane 201 dans I'’encoche 13, de telle sorte
que la face de contact 202 et la leévre de soutien 203
soient dirigées vers la fente 3.

[0065] Au contraire, la levre de délignage 205 est diri-
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gée a l'opposé de la fente 3.

[0066] Lalevrededélignage 205 estsituée en dessous
de la lévre de soutien 203 et celle-ci affleure au niveau
de la fente 3.

[0067] Autrement dit, le plan P2 sur lequel s’étend la
levre de délignage 205 est situé en dessous du plan P1
sur lequel s’étend la levre de soutien 203.

[0068] De méme, le plan P1 sur lequel s’étend la lévre
de soutien 203 est situé en dessous du plan P3 surlequel
s’étend la levre de maintien 206.

[0069] La figure 9 illustre I'outil en position ouverte et
dans lequel une plaque A, illustrée en traits pointillés, est
amenée en position selon la fleche F2 entre la lame 20
et la portion 2 du support portant la fente 3.

[0070] La plaque A est alors insérée entre la lévre de
maintien 206 et la Ieévre de soutien 203 sur laquelle elle
repose transversalement. La plaque A est ainsi placée
contre la face de contact 202 de la butée et sur la lévre
de soutien 203.

[0071] Puis la lame 20 est pivotée autour du pivot 21
pour 'amener en position fermée dans le sens de la fle-
che F3.

[0072] La lame est alors en position fermée comme
illustré a la figure 10.

[0073] Dans cette position, la plaque A a été coupée
dans le sens transversal.

[0074] Les figures 11 a 13 illustrent l'utilisation de la
butée selon I'invention pour le délignage d’'une plaque A.
[0075] Dansce modede réalisation, labutée 200 selon
Iinvention est positionnée en position d’utilisation de dé-
lignage en insérant la paroi médiane 201 dans I'encoche
13 de telle sorte que la face de contact 202 et la lévre de
soutien 203 soient dirigées vers la fente 3.

[0076] La levre de délignage 205 est, quant a elle, di-
rigée a l'opposé de la fente 3.

[0077] Lalévre de délignage 205 est située au dessus
de la levre de soutien 203 et affleure au niveau de la
fente 3.

[0078] Autrement dit, le plan P2 selon lequel s’étend
la levre de délignage se situe au dessus du plan P1 selon
lequel s’étend la lévre de soutien 203. Le plan P2 est
dans le prolongement de la fente 3.

[0079] Ce mode de réalisation de la butée comprenant
une lévre de maintien 206, le plan P3 selon lequel s’étend
la Iévre de maintien 206 s’étend en dessous du plan P1
selon lequel s’étend la lévre de soutien 203.

[0080] La levre de délignage 205 affleurant au niveau
de la fente 3, la plaque A est positionnée sur la portion
2 du support comprenant la fente 3 dans le sens de la
fleche F4, en appui sur la lévre de délignage 205 qui
supporte la plaque A transversalement.

[0081] Puis la lame 20 est pivotée autour du pivot 21
pour 'amener en position fermée, dans le sens de la
fleche F5, comme illustré a la figure 12.

[0082] Généralement, les dimensions de I'outil sontin-
suffisantes pour permettre un délignage de la plaque A
en une seule opération.

[0083] Dans ce cas, la lame 20 est repositionnée en
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position ouverte dans le sens de la fleche F6 (figure 13)
et la plaque A est poussée dans le sens de la fleche F7
vers le pivot 21, toujours en appui sur la lévre de déli-
gnage 205.

[0084] Lalame 20 est alors pivotée autour du pivot 21
pour I'amener en position fermée.

[0085] Ces opérations sontrépétées jusqu’a ce que la
plaque soit completement délignée.

[0086] La présenteinvention permet donc de proposer
une butée capable d’assurer a la fois la fonction de coupe
transversale et de délignage longitudinal d’'une plaque.
[0087] En outre, cette butée n’est jamais laissée de
coté pendant les opérations de sorte qu’il n'y a aucun
risque de la perdre sur le chantier ou de I'abimer.
[0088] Par ailleurs, la butée selon I'invention permet
un support transversal de la plaque que ce soit en coupe
transversale ou en délignage. Il est donc possible de fa-
briquer la portion 2 de support comprenant la fente 3
avec deux simples plaques métalliques non pliées, pré-
sentant de ce fait une faible capacité de soutien trans-
versal de la plaque.

[0089] Un tel support est donc beaucoup plus écono-
mique a la fois en matiere premiére et en opération de
fabrication. Néanmoins, la butée assurant le soutien
transversal en coupe et en délignage, I'outil selon I'in-
vention est aussi performant qu’un outil dont la portion 2
présente une largeur Ls suffisamment importante pour
supporter transversalement la plaque.

Revendications

1. Butée (200) pour un outil (100) de coupe pour dé-
couper une plaque (A) faite en un matériau recons-
titué, I'outil comprenant :

* un support (10),

* une lame (20) montée pivotante sur le support
parun pivot(21), entre une position ouverte pour
recevoir, entre le support (10) et la lame (20), la
plaque qui doit étre découpée, et une position
fermée a la fin d’'une découpe,

« une fente (3) destinée a recevoir au moins une
partie de la lame au cours de la coupe, la fente
étant portée par une portion (2) du support de
largeur (Ls) déterminée et comprenant une ex-
trémité proximale (3a) proche du pivot et une
extremité distale (3b) éloignée du pivot,

» une encoche (13) débouchant dans la fente
(3) au voisinage de I'extrémité distale (3b),

la butée étant caractérisée en ce qu’elle présente
une premiére position d’utilisation dite « de coupe »
et une seconde position d'utilisation, dite « de
délignage », la butée comprenant :

* une paroi médiane (201), destinée a étre insé-
rée en force dans [I'encoche (13), et
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comprenant :

- une premiere face plane (202), dite « de
contact » surlaquelle estagencée unelévre
(203), dite « de soutien », s’étendant dans
un premier plan (P1) perpendiculaire a la
face de contact (202) et positionnée de ma-
niére a affleurer au niveau de la fente (3) en
position d’utilisation de coupe ;

- une seconde face plane (204), opposée a
la face de contact (202), sur laquelle est
agencée une lévre (205), dite «de
délignage », s’étendant perpendiculaire-
ment a la seconde face plane (204) selon
un deuxiéme plan (P2) paralléle et décalé
par rapport au premier plan (P1) de la lévre
de soutien (203), de maniére a affleurer au
niveau de lafente (3) en position d'utilisation
de délignage.

Butée selon la revendication 1, comprenant, en
outre, une lévre (206), dite « de maintien », agencée
perpendiculairement a ladite face de contact (202)
selonuntroisiéeme plan (P3) parallele etdécalé d’'une
distance déterminée (d) par rapport au premier plan
(P1) de la lévre de soutien (203).

Butée selon la revendication 1, comprenant, en
outre, sur la seconde face plane (204), une cale
(2104, 210b, 210c) perpendiculaire a la seconde fa-
ce plane (204) et a la lévre de délignage (205), la
cale étant destinée a étre insérée dans la fente (13)
du support en position d’utilisation.

Butée selon larevendication 1, dans laquelle la lévre
de soutien (203) et la levre de délignage (205) com-
portent chacune une échancrure (203a, 205a) de
largeur juste inférieure, égale ou supérieure a la lar-
geur (Ls)de la portion (2) du support portant la fente.

Butée selon larevendication 2, dans laquelle la lévre
de maintien (206) comporte une échancrure (206a)
de largeur juste inférieure égale ou supérieure a la
largeur de la portion du support portant la fente,
I'échancrure de la lévre de maintien étant alignée
avec I'échancrure de la lévre de soutien et I'échan-
crure de la lévre de délignage.

Butée selon I'une quelconque des revendications 2
a 5, dans laquelle la Iévre de maintien et la levre de
soutien sontespacées|'une de l'autre d’'une distance
juste inférieure, égale ou supérieure a I'épaisseur de
la plaque devant étre découpée.

Outil de coupe pour découper une plaque faite en
un matériau reconstitué, I'outil comprenant un sup-
port (10) sur lequel une lame (20) est montée pivo-
tante par un pivot (21), entre une position ouverte
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pour recevoir, entre le support (10) et la lame (20),
la plaque qui doit étre découpée, et une position fer-
mée a la fin d’'une découpe, le support (10) compre-
nant une portion (2) munie d’une fente (3) destinée
a recevoir au moins une partie de la lame (20) au
cours delacoupe, lafente comprenant une extrémité
proximale (3a) proche du pivot et une extrémité dis-
tale (3b) éloignée du pivot, caractérisé en ce que
la portion (2) de support munie de la fente
comprend :

+ une encoche (13) débouchant dans la fente au
voisinage de I'extrémité distale ; et

* une butée (200) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, montée de maniére amo-
vible dans la fente.

Procédé de coupe d’une plaque faite en un matériau
reconstitué avec un outil selon la revendication 7,
caractérisé en ce qu’il comprend les étapes
suivantes :

a fournir un outil selon la revendication 7 ;

b) mettre la lame en position ouverte ;

c) positionner la butée en position d’utilisa-
tion dite « de coupe » en insérant la paroi
médiane de la butée dans I'’encoche, de tel-
le sorte que la face de contact de la butée
et la levre de soutien soient dirigées vers la
fente, que la lévre de délignage soit située
en dessous de la lévre de soutien et que la
levre de soutien affleure au niveau de la
fente ;

d) placer la plaque a découper sur la portion
du support munie de la fente et contre la
face de contact de la butée et sur la lévre
de soutien ;

e) pivoter lalame autour du pivot pour 'ame-
ner en position fermée et couper la plaque.

Procédé de délignage d’une plaque faite en un ma-
tériaureconstitué avec un outil selon larevendication
7, caractérisé en ce qu’il comprend les étapes
suivantes :

o) fournir un outil selon la revendication 7 ;

B) mettre la lame en position ouverte ;

y) positionner la butée en position d’utilisation
dite « de délignage » en insérant la paroi mé-
diane de la butée dans I'encoche, de telle sorte
que la face de contact de la butée et la levre de
soutien soient dirigées vers la fente, et que la
levre de délignage soit située au dessus de la
lévre de soutien et affleure au niveau de lafente ;
8) placer la plaque a découper sur la portion du
support munie de la fente et sur la levre de
délignage ;
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€) pivoter la lame autour du pivot pour 'amener
en position fermée.

C)répéterles étape B) ) ete) jusqu’ace laplaque
soit complétement délignée.

Patentanspriiche

1.

Anschlag (200) fir ein Schneidwerkzeug (100) zum
Schneiden einer Platte (A), die aus einem rekonsti-
tuierten Material besteht, wobei das Werkzeug um-
fasst:

- einen Trager (10),

- eine Klinge (20), die auf dem Trager durch ei-
nen Schwenkzapfen (21) schwenkbar zwischen
einer offenen Position, um, zwischen dem Tra-
ger (10) und der Klinge (20), die Platte aufzu-
nehmen, welche zu schneiden ist, und einer ge-
schlossenen Position am Ende eines Schnei-
dens montiert ist,

- einen Schlitz (3), der dazu bestimmt ist, min-
destens einen Teil der Klinge wahrend des
Schneidens aufzunehmen, wobei der Schlitz
von einem Abschnitt (2) des Tragers mit be-
stimmter Breite (Ls) getragen wird und ein pro-
ximales Ende (3a) nahe bei dem Schwenkzap-
fen und ein distales Ende (3b) entfernt von dem
Schwenkzapfen umfasst,

- eine Nut (13), die in den Schlitz (3) nahe bei
dem distalen Ende (3b) miindet, wobei der An-
schlag dadurch gekennzeichnet ist, dass die-
ser eine erste Verwendungsposition, die als
"Schneiden" bezeichnet wird, und eine zweite
Verwendungsposition, die als "Besdumen" be-
zeichnetwird, aufweist, wobei der Anschlag um-
fasst:

- eine mittlere Wand (201), die dazu bestimmt
ist, mitKraftin die Nut (13) eingesetzt zu werden,
und umfassend:

- eine erste ebene Flache (202), die als
"Kontakt" bezeichnet wird, auf der eine Lip-
pe (203) angeordnetist, die als "Stitze" be-
zeichnetwird, die sich in einer ersten Ebene
(P1) senkrecht zu der Kontaktflache (202)
erstreckt und die positioniert ist, um auf der
Hoéhe des Schlitzes (3) inder Verwendungs-
position des Schneidens hervorzutreten;

- eine zweite ebene Flache (204), die der
Kontaktflache (202) gegenuberliegt, aufder
eine Lippe (205) angeordnet ist, die als "Be-
saumung" bezeichnet wird, die sich senk-
recht zu der zweiten ebenen Flache (204)
in einer zweiten Ebene (P2) parallel und ver-
schoben in Bezug auf die erste Ebene (P1)
der Stitzlippe (203) erstreckt, um auf der
Hoéhe des Schlitzes (3) inder Verwendungs-
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position des Besaumens hervorzutreten.

Anschlag nach Anspruch 1, ferner umfassend eine
Lippe (206), die als "Haltelippe" bezeichnet wird, die
senkrecht zu der Kontaktflache (202) in einer dritten
Ebene (P3) parallel und verschoben um eine be-
stimmte Distanz (d) in Bezug auf die erste Ebene
(P1) der Stitzlippe (203) angeordnet ist.

Anschlag nach Anspruch 1, ferner umfassend auf
der zweiten ebenen Flache (204) einen Keil (210a,
210b, 210c) senkrecht zu der zweiten ebenen Flache
(204) und zu der Besdumungslippe (205), wobei der
Keil dazu bestimmt ist, in die Nut (13) des Tragers
in der Verwendungsposition eingesetzt zu werden.

Anschlag nach Anspruch 1, wobei die Stitzlippe
(203) und die Besaumungslippe (205) jeweils eine
Ausnehmung (203a, 205a) mit einer Breite umfas-
sen, die knapp kleiner, gleich oder groRer als die
Breite (Ls) des Abschnitts (2) des Tragers ist, der
den Schlitz tragt.

Anschlag nach Anspruch 2, wobei die Haltelippe
(206) eine Ausnehmung (206a) mit einer Breite auf-
weist, die knapp kleiner, gleich oder gréRer als die
Breite des Abschnitts des Tragers ist, der den Schlitz
tragt, wobei die Ausnehmung der Haltelippe mit der
Ausnehmung der Stitzlippe und der Ausnehmung
der Besdumungslippe ausgerichtet ist.

Anschlag nach einem der Anspriche 2 bis 5, wobei
die Haltelippe und die Stiitzlippe voneinander um
eine Distanz beabstandet sind, welche knapp klei-
ner, gleich oder gréRer als die Dicke der Platte ist,
die zu schneiden ist.

Schneidwerkzeug zum Schneiden einer Platte, die
aus einem rekonstituierten Material besteht, wobei
das Werkzeug umfasst: einen Trager (10), auf dem
eine Klinge (20) durch einen Schwenkzapfen (21)
schwenkbar zwischen einer offenen Position, um,
zwischen dem Trager (10) und der Klinge (20), die
Platte aufzunehmen, die zu schneiden ist, und einer
geschlossenen Position am Ende eines Schneidens
montiert ist, wobei der Trager (10) einen mit einem
Schlitz (3) versehenen Abschnitt (2) umfasst, der da-
zu bestimmt ist, mindestens einen Teil der Klinge
(20) wahrend des Schneidens aufzunehmen, wobei
der Schlitz ein proximales Ende (3a) nahe bei dem
Schwenkzapfen und ein distales Ende (3b) entfernt
von dem Schwenkzapfen umfasst, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abschnitt (2) des mit dem
Schlitz versehenen Tragers umfasst:

- eine Nut (13), die in den Schlitz nahe bei dem
distalen Ende miindet, und
- einen Anschlag (200) nach einem der Anspri-



15 EP 2 907 631 B1 16

che 1 bis 6, der abnehmbar in dem Schlitz mon-
tiert ist.

Verfahren zum Schneiden einer Platte, die aus ei-
nem rekonstituierten Material besteht, mit einem
Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dieses die folgenden Schritte um-
fasst:

a) Bereitstellen eines Werkzeugs nach An-
spruch 7;

b) Bringen der Klinge in die offene Position;

c) Positionieren des Anschlags in die Verwen-
dungsposition, die als "Schneiden" bezeichnet
wird, indem die mittlere Wand des Anschlags in
die Nut derart eingesetzt wird, dass die Kontakt-
flache des Anschlags und die Stutzlippe zu dem
Schlitz gerichtet sind, dass die Besaumungslip-
pe unter der Stitzlippe angeordnet ist, und dass
die Stitzlippe auf der Hohe des Schlitzes her-
vortritt;

d) Platzieren der zu schneidenden Platte aufden
Abschnitt des Tragers, der mit dem Schlitz ver-
sehen ist, und gegen die Kontaktflache des An-
schlags und auf die Stitzlippe;

e) Schwenken der Klinge um den Schwenkzap-
fen, um diese in die geschlossene Position zu
flhren, und Schneiden der Platte.

Verfahren zum Besdumen einer Platte, die aus ei-
nem rekonstituierten Material besteht, mit einem
Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dieses die folgenden Schritte um-
fasst:

o) Bereitstellen eines Werkzeugs nach An-
spruch 7;

B) Bringen der Klinge in die offene Position;

y) Positionieren des Anschlags in die Verwen-
dungsposition, die als "Besaumen" bezeichnet
wird, indem die mittlere Wand des Anschlags in
die Nut derart eingesetzt wird, dass die Kontakt-
flache des Anschlags und die Stutzlippe zu dem
Schlitz gerichtet sind, dass die Besaumungslip-
pe Uber der Stltzlippe angeordnet ist und auf
der Hohe des Schlitzes hervortritt;

8) Platzieren der zu schneidenden Platte aufden
Abschnitt des Tragers, der mit dem Schlitz ver-
sehen ist, und auf die Besaumungslippe;

¢) Schwenken der Klinge um den Schwenkzap-
fen, um diese in die geschlossene Position zu
flhren;

€) Wiederholen der Schritte ), 3) und ¢), bis die
Platte vollstandig besdumt ist.
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Claims

Stop (200) for a cutting tool (100) for cutting a sheet
(A) made of a reconstituted material, the tool com-
prising:

« a mount (10),

* a blade (20) mounted on the mount so as to
pivot by way of a pivot pin (21) between an open
position for receiving, between the mount (10)
and the blade (20), the sheet which needs to be
cut, and a closed position at the end of a cutting
operation,

+ a slot (3) intended to receive at least a part of
the blade during the cutting operation, the slot
being borne on a portion (2) of the mount having
a given width (Ls) and comprising a proximal
end (3a) close to the pivot pin and a distal end
(3b) remote from the pivot pin,

+ a notch (13) that opens into the slot (3) in the
vicinity of the distal end (3b),

the stop being characterized in that it has a first
use position known as the "cutting" use position and
a second use position known as the "edging" use
position, the stop comprising:

+amedianwall (201) thatis intended to be force-
fitted in the notch (13) and comprises:

- a first flat face (202), known as the "con-
tact" face, on which a lip (203), known as
the "support" lip, is arranged, said lip (203)
extendingin a first plane (P1) perpendicular
to the contact face (202) and being posi-
tioned so as to be flush with the level of the
slot (3) in the cutting use position;

- a second flat face (204), remote from the
contact face (202), on which a lip (205),
known as the "edging" lip, is arranged, said
lip (205) extending perpendicularly to the
second flat face (204) in a second plane
(P2) parallel to and offset with respect to the
first plane (P1) of the support lip (203), so
as to be flush with the level of the slot (3) in
the edging use position.

2. Stop according to Claim 1, also comprising a lip

(206), known as the "holding" lip, arranged perpen-
dicularly to said contact face (202) in a third plane
(P3) parallel to and offset by a given distance (d) with
respect to the first plane (P 1) of the support lip (203).

Stop according to Claim 1, also comprising, on the
second flat face (204), a wedge (210a, 210b, 210c)
perpendicular to the second flat face (204) and to
the edging lip (205), the wedge being intended to be
inserted into the slot (13) in the mount in the use
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position.

Stop according to Claim 1, wherein the support lip
(203) and the edging lip (205) each have an inden-
tation (203a, 205a) with a width just less than, equal
to or greater than the width (Ls) of the portion (2) of
the mount bearing the slot.

Stop according to Claim 2, wherein the holding lip
(206) has an indentation (206a) with a width just less
than, equal to or greater than the width of the portion
of the mount bearing the slot, the indentation in the
holding lip being aligned with the indentation in the
support lip and the indentation in the edging lip.

Stop according to any one of Claims 2 to 5, wherein
the holding lip and the support lip are spaced apart
from one another by a distance just less than, equal
to or greater than the thickness of the sheet that
needs to be cut.

Cutting tool for cutting a sheet made of a reconsti-
tuted material, the tool comprising a mount (10) on
which a blade (20) is mounted so as to pivot by way
of a pivot pin (21) between an open position for re-
ceiving, between the mount (10) and the blade (20),
the sheet which needs to be cut, and a closed posi-
tion at the end of a cutting operation, the mount (10)
comprising a portion (2) provided with a slot (3) in-
tended to receive at least a part of the blade (20)
during the cutting operation, the slot comprising a
proximal end (3a) close to the pivot pin and a distal
end (3b) remote from the pivot pin, characterized
in that the mount portion (2) provided with the slot
comprises:

+ a notch (13) that opens into the slot in the vi-
cinity of the distal end; and

+ a stop (200) according to any one of Claims 1
to 6, which is mounted in a removable manner
in the slot.

Method for cutting a sheet made of a reconstituted
material using a tool according to Claim 7, charac-
terized in that it comprises the following steps of:

a) providing a tool according to Claim 7;

b) putting the blade in the open position;

¢) positioning the stop in the use position known
as the "cutting" use position by inserting the me-
dian wall of the stop into the notch, such that the
contact face of the stop and the support lip are
directed towards the slot, the edging lip is situ-
ated below the support lip, and the support lip
is flush with the level of the slot;

d) placing the sheet to be cut on the portion of
the mount provided with the slot and against the
contact face of the stop and on the support lip;
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10

e) pivoting the blade about the pivot pin in order
to move it into the closed position and to cut the
sheet.

9. Method for edging a sheet made of a reconstituted

material using a tool according to Claim 7, charac-
terized in that it comprises the following steps of:

o) providing a tool according to Claim 7;

B) putting the blade in the open position;

y) positioning the stop in the use position known
as the "edging" use position by inserting the me-
dian wall of the stop into the notch, such that the
contact face of the stop and the support lip are
directed towards the slot, and the edging lip is
situated above the support lip and is flush with
the level of the slot;

8) placing the sheet to be cut on the portion of
the mount provided with the slot and on the edg-
ing lip;

€) pivoting the blade about the pivot pin in order
to move it into the closed position;

) repeating steps B), 3) and ¢) until the sheet
has been completely edged.
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