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"Procédé et dispositif de commande d'un cible ou fil,

en particulier diamanté, pour la coupe dans des blocs"
La présente invention concerne un procédé

de commande d'un cédble ou fil de coupe dans une machine
de coupe, en particulier d'un cdble diamanté pour la
coupe dans des blocs, notamment en pierre naturelle, le
c@ble comportant, répartis et fixés le long de son axe
longitudinal, des manchons diamantés qui assurent 1la
coupe, le procédé comprenant une mise en circulation du
cdble sous la forme d'une boucle sans fin.

On connait des cébles diamantés de ce
genre dans lesquels les manchons diamantés sont fixés au
c&ble par exemple par une matiére injectée, telle que de
la matiére plastique, ou par une matiére vulcanisée,
comme du caoutchouc. Un céble de ce genre circule
généralement en boucle fermée (sans fin) dans ce type de
machine, sur au moins deux poulies de grand diamétre
situées de part et dtautres du bloc que l'on souhaite
couper par exemple en plaques.

On a constaté que l'usure des manchons
diamantés de ce cdble en cours de coupe se répartit de
fagon irréguliére sur le pourtour des manchons et que
généralement une usure en méplat ou par ovalisation a
lieu. De ce fait, si les manchons sont cylindriques,
ils perdent leur symétrie de rotation et n'ont plus la
possibilité de présenter automatiguement pour la coupe
une autre partie de leur pourtour. On constate en effet
gu'avec un nouveau cable sortant de fabrication, 1les
manchons cylindriques et 1le cédble peuvent avoir une
tendance & tourner sur eux-mémes autour de leur axe
longitudinal, en particulier dans le brin tendu (de
coupe) et dans le brin mou (de retour) entre les deux
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poulies. Cependant, avec le temps, l'usure forme ces
méplats ou ovalisations et le cdble et les manchons
arrivent rapidement & ne plus tourner autour de leur axe
longitudinal mais & s'user continuellement au méme
endroit. On doit alors rebuter tout le cédble et ses
manchons alors qu'une surface périphérique importante de
ceux-ci est encore garnie de diamant mais ne peut pas
étre mise en service & cause de la tendance du cadble et
des manchons & remettre automatiquement les méplats ou
ovalisations en contact avec le bloc & couper, en raison
de la loi du plus court chemin recherché par le cable
tendu, au moins en cours de coupe. La rentabilité du
cdble diamanté ainsi utilisé est tras faible.

Dans le cas de manchons & section trans-
versale polygonale, on constate aussi une usure non
contrélée plus grande de certaines faces latérales par
rapport a d'autres, & la suite d'une absence de contréle
et de commande de rotation du cdble et des manchons
autour de leur axe longitudinal. Ici aussi la rentabi-
1ité du céble de ce genre est trés faible.

On constate donc que, dans les deux types
de manchons, d'une part, polygonaux et, d'autre part,
cylindriques, il est nécessaire de commander positive-
ment ladite rotation pour commander une usure régulidre-
ment répartie, scit par exemple en empé&chant et/ou en
réalisant de fagon commandée cette rotation pour des
manchons polygonaux, soit par exemple en commandant une
rotation sensiblement constante et réguliére des man-
chons cylindriques.

A cet effet, le procédé, suivant 1l'inven-
tion, comporte un détermination sur le cédble diamanté
d'au moins une direction passant a travers ce dernier et
fixe par rapport & lui et d'un sens déterminé sur cette
direction, une localisaticn dans l'espace de ladite
direction transversale et du sens déterminé, & un moment

donné, lors de leur passage par au moins une zone de
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mesure, une comparaison des direction transversale et
sens déterminé localisés avec une direction transversale
et un sens déterminé de référence, et une modification
éventuelle, en fonction de la comparaison de la direc-
tion transversale et/ou du sens déterminé.

L'invention concerne aussi un dispositif
pour la mise en oeuvre du procédé de commande de 1l'in-
vention.

Ledit dispositif de 1l'invention comporte
une machine de coupe précitée et sa commande.

Suivant 1l'invention, 1ledit dispositif
comporte en outre, pour la détermination des direction
et sens transversaux, éventuellement radiaux, fixes sur
le c&ble, un élément de repérage, par exemple aimanté
dont la distribution spatiale du champ magnétique est
connue et présente des direction et sens particuliers
fixes, 1'élément aimanté étant fixé au céble pour que
les direction et sens particuliers de son champ magnéti-
gue soient associés aux direction et sens transversaux
susdits, et pour la mesure du champ magnétique produit
par 1l'élément aimanté&, en des endroits de mesure situés
dans la zone de mesure susdite, chaque fecis au moins un
détecteur d'induction magnétique résultant du champ
susdit, le détecteur présentant au moins une direction
de mesure fixée dans une orientation déterminée.

D'autres détails et particularités ressor-
tiront des revendications secondaires et de la descrip-
tion des dessins qui sont annexés au présent mémoire et
gqui illustrent, & titre d'exemples non limitatifs, le
procédé et des formes de réalisation particulidres du
dispositif suivant l'invention.

La figure 1 montre en élévation et de face
un dispositif de coupe de bloc de pierre pouvant mettre
en oeuvre le procédé de 1l'invention.

La figure 2 est une représentation schéma-

tigue en perspective, avec brisures et & une autre
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échelle, d'un autre dispositif de coupe pouvant mettre
en oceuvre le procédé de l'invention, avec un type de
réglage d'alignement de deux poulies d'entrainement et
de guidage du cible diamanté.

Les figures 3 & 6 montrent schématiquement
eén coupe, & échelle agrandie, quatre facons de faire
rouler un c&ble diamanté dans deux sens différents sur
les flancs d'une poulie.

La figure 7 montre en coupe transversale
agrandie une forme de réalisation d'un manchon diamanté
polygonal.

La figure 8 montre schématiquement un
agencement d'une zone de mesure pour la mise en oeuvre
du procédé de 1l'invention.

La figure 9 montre un détail de schéma
fonctionnel pour la mise en oeuvre de 1'invention.

La figure 10 montre en vue en plan, avec
coupe et brisures, & une autre échelle, des moyens de
changement de position et/ou d'alignement d'une poulie
du dispositif de 1'invention.

La figure 11 montre une coupe suivant la
ligne XI-XI de la figure 10.

La figure 12 montre une coupe semblable &
celle de la figure 10, la poulie de cable diamanté étant
en position inclinée.

La figure 13 montre schématiquement en
coupe, a une autre échelle, un autre genre de guidage
par les flancs de la poulie pour un manchon de forme
rectangulaire.

La figure 14 montre dans une vue en plan,
d une autre échelle, les deux poulies de la figure 2
avec un autre réglage d'alignement de ces derniéres par
rapport a celui de la figure 1.

Dans les différentes figures, les mémes
notations de référence désignent des éléments identiques
ou analogues.
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Le procédé suivant 1l'invention est destiné
d& la commande d'un céble diamanté 1 (figures 1 et 2)
dans une machine de coupe, désignée dans l'ensemble par
2 et destinée par exemple & couper des blocs 3 de pierre
naturelle en plaques.

Le c&dble diamanté 1 peut étre composé
entre autres (figure 2) d'un cédble 4 proprement dit, par
exemple en acier, en matériaux composites, avec torons,
etc., et de "perles diamantées" ou manchons diamantés 5
enfilés sur le cédble 4 et répartis, de préférence
réguliérement, le long de l'axe longitudinal A du cédble
4. Les manchons diamantés 5 sont fixés sur le cdble 4
comme cela est déja expliqué ci-dessus.

Dans le présent mode de réalisation de
1'invention, décrit & titre d'exemple, la machine de
coupe 2 est du type dit stationnaire. Il s'agit donc
généralement d'une machine fixe & laquelle on apporte le
bloc de pierre 3 de grande dimension, gqui a été extrait
d'une carriére et qui doit étre débité en tranches ou
plaques. A cet effet, la machine de coupe 2 usuelle
comporte par exemple une poulie motrice 6 et une poulie
réceptrice 7 situées de part et d'autre du bloc 3 &
couper et agencées pour entrainer, guider et tendre, le
céble diamanté 1 passé autour des deux poulies 6, 7 sous
la forme d'une boucle sans fin. Usuellement, les axes
de rotation 8, 9 des poulies 6, 7 respectives sont
sensiblement horizontaux et seul le brin inférieur 10 du
cdble diamanté 1, situé entre les deux poulies 6, 7, est
4 mettre en contact avec le bloc 3 pour en assurer la
coupe par le frottement des manchons diamantés 5 poussés
contre le bloc 3 par la tension dans le cdble diamanté
1.

Suivant 1l'invention, le procédé de com-
mande est réalisé de la fagon suivante. On détermine
sur le céble diamanté 1 une direction transversale 11

qui passe & travers celui-ci et qui est fixe par rapport
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au cdble 1 et on détermine sur cette direction 11 un
sens 12. On met en ciculation le cdble diamanté 1 par
mise en rotation de la poulie motrice 6. On localise
dans l'espace la direction transversale 11 et le sens
déterminé 12 & un moment déterminé lors de leur passage
dans une zone 13 dite de mesure, par exemple la zone
rectangulaire 13 de la figure 2, sensiblement transver-
sale a l'axe longitudinal A. On compare ces direction
transversale 11 et sens déterminé 12 & une direction
transversale et un sens déterminé de référence et, en
fonction de la comparaison, selon le cas, on modifie ou
non ladite direction transversale et/ou le sens détermi-
né, en agissant sur le cdble diamanté 1.

On choisit de préférence comme direction
transversale 11 une direction radiale 110 et, par 1la
comparaison susdite, on détecte entre autres une rota-
tion éventuelle de cette direction radiale 110 autour de
l'axe longitudinal A du cdble diamanté 1, donc une
rotation éventuelle correspondante du cédble diamanté 1
et des manchons 5 autour de 1l'axe longitudinal A. On
peut par exemple détecter ainsi une absence de rotation
d'un cadble muni de manchons cylindriques 5 et avantageu-
sement agir en conséquence sur le cdble 1 pour provoguer
sa rotation afin qu'il en résulte une répartition
sensiblement uniforme de 1l'usure périphérique des
manchons diamantés 5. On obtient ainsi des localisa-
tions nécessairement variables de la direction 11 ou 110
et du sens 12 lors de leurs passages successifs par la
zone de mesure 13.

Par la comparaison susdite, on peut aussi
détecter une variation d'inclinaison de la direction
radiale 110 par rapport & une direction longitudinale de
référence de mise en circulation du cable 1, cette
direction longitudinale de référence étant par exemple
une direction optimale pour la coupe, tangente & l'axe

A du cdble 1 au croisement de ce dernier et d'une face
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d'entrée ou de sortie du cdble 1 dans le bloc 3. Cette
détection d'inclinaison permet alors d'agir en consé-
qguence sur le cdble 1, par exemple en déplacant une ou
les poulies 6, 7 de maniére & maintenir 1l'axe A du céble
1 sensiblement dans cette position optimale.

Pour la commande du cdble diamanté 1, il
est avantageux que, d'une part, la localisation susdite
dans l'espace de la direction radiale 110 comporte la
localisation du point de croisement 14 de ladite direc-
tion radiale 110 et de l'axe longitudinal A et que,
d'autre part, la comparaison comporte celle de la
localisation du point de croisement 14 par rapport & un
point de référence ou a une pluralité de points de
référence, afin de déduire de cette derniére comparaison
par exemple une avance du cdble diamanté 1 dans le bloc
3 pendant la coupe.

Avantageusement, le procédé de commande
suivant 1'invention comporte pour 1la modification
susdite en fonction de la comparaison de la direction 11
ou 110 et du sens 12, une action pour maintenir leurs
localisations sensiblement identiques lors de passages
successifs par la zone de mesure 13, par exemple en vue
d'empécher une rotation du cdble diamanté sur lui-méme
autour de son axe longitudinal A lorsqu'il est muni de
manchons & section polygonale 5.

Le procédé de commande suivant 1'inventicn
peut comporter en outre en fonction de la comparaison
desdites localisations une modification d'un positionne-
ment relatif entre le cé@ble diamanté 1 et le bloc 3
pendant la coupe, par exemple par une translation, de
préférence verticale, d'une ou des poulies 6, 7 pour
poursuivre la coupe dans le bloc en conservant des
inclinaisons optimales susdites du cédble diamanté 1 par
rapport aux faces du bloc 3. Une modification de la
tension du cédble 1, par exemple par translation d'une

~

poulie 6, 7, peut aussi étre entreprise & la suite de
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ladite comparaison, lorsque celle-ci en détermine entre
autres la nécessité, par exemple si ladite direction 11
ou 110 n'est pas localisée & intervalles de temps fixes
ou sensiblement réguliers entre des passages successifs
de la direction par l'endroit de mesure 13 et s'il est
déterminé qu'il y a glissement entre la poulie motrice
6 et le cédble 1. De méme, la nécessité d'une modifica-
tion de 1'entrainement pour la mise en circulaticon du
cdble 1 peut étre détectée par exemple lorsqu'on a pu
déterminer par ladite comparaison qgue la direction 11 ou
110 passe a des intervalles de temps réguliers par 1la
zone de mesure 13, mais 3 une cadence différente d'une
cadence sélectionnée.

Suivant 1l'invention, pour modifier ladite
direction 11, 110 et/ou le sens déterminé sur elle, on
agit sur la surface périphérique 15 du cable diamanté
constituée principalement par celle des manchons 5. De
préférence, & cet effet, on met en contact la surface
périphérique 15 du cdble diamanté 1 et une paroi 16 et
l'on provoque un déplacement relatif entre surface
périphérique 15 et paroi 16 pour provoguer un roulement
du cdble 1 sur cette derniére qui, trés avantageusement,
peut étre un flanc interne 17 d'une gorge 18 de guidage
du cdble 1 dans une des poulies 6, 7 ou dans celles-ci.
Dans ce cas, la modification susdite en fonction de 1la
comparaison peut étre une modification d'alignement de
la ou des poulies 6, 7 par rapport & une portion 19,
d'un brin 20 du céble 1 en boucle, qui arrive en contact
avec un flanc interne 17 et/ou par rapport & une portion
21 d'un brin 20 du cadble 1, qui quitte le flanc 17.
Cette modification d'alignement est réalisée de fagon
que (figure 2) le cdble diamanté 1 soit pressé contre le
flanc 17 correspondant au sens de rotation souhaité pour
le céble 1, afin que celui-ci puisse rouler pratiquement
sans glissement sur ce flanc 17 jusqu'au fond de la
gorge 18 (figures 3 et 4) pour un brin 20 qui arrive sur
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la poulie 6,7 ou bien inversément depuis le fond de la
gorge 18 (figures 5 et 6) pour un brin 20 qui quitte la
poulie 6, 7. A la figure 2, les fléches de rotation du
cdble 1 sur lui-méme ne sont & considérer qu'a titre
d'exemple uniquement indicatif d'une rotation voulue
dans un seul sens et non dans des sens alternés, dans
les deux brins 20 supérieur et inférieur.

A titre d'exemple, & la figure 2, pour
modifier l'alignement, la poulie 7 est "reculé&e" d'une
distance A suivant son axe 9 dont la position de départ
est & 1l'horizontale, et ensuite 1l'axe de la poulie 7 est
pivoté d'un angle y pour que la poulie occcupe la posi-
tion dessinée dans la figure. Les valeurs A et ¢y ont été
exagérées dans la représentation de cette figure afin
d'y étre perceptibles mais sans tenir compte de leur
compatibilité avec les sens de rotation du cdble 1 sur
lui-méme et expliqués en détail aux figures 3 & 6.

A titre d'exemple aussi, a la figure 14 la
poulie 7 est "avancée" suivant son axe de rotation et
celui-ci est ensuite pivoté pour gue la poulie occupe la
position dessinée. Dans cette figure aussi, les sens de
rotation du cédble 1 sur lui-méme ne sont donnés qu'a
titre d'exemple d'une rotation dans un seul sens,
également sans tenir compte de leur compatibilité avec
les sens de rotation expligués en détail aux figures 3
a 6.

L'amplitude de la rotation du céble 1
autour de son axe A peut donc étre réglée, pour sa
valeur maximum, dans une mesure déterminée par la
profondeur de la gorge 18 et par l'inclinaison du flanc
17 par rapport & un plan perpendiculaire &4 l'axe de
poulie 6, 7, et, pour des valeurs intermédiaires entre
la valeur maximum et zéro, par l'endroit ou le céible
diamanté entre en contact avec le flanc 17 de poulie 6,
7 dont l'axe de rotation n'est pas perpendiculaire au

brin 20 considéré.
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L'homme de métier comprend aisément que
cette rotation relative du cdble autour de son axe A et
commandée peut étre exploitée pour s'opposer au moins
localement & une rotation automatique du cédble diamanté
1 sur lui-méme autour de son axe A.

Le pressage susdit du c&ble diamanté 1
contre le flanc 17 peut étre réalisé aussi par des
procédés autres que celui de la modification d'aligne-
ment susdit.

Pour des manchons 5 & section polygonale,
dont le nombre de faces périphériques est &levé, on peut
aussi agit par le roulement susdit. Pour des manchons
5B (figure 7) & section polygonale, dont le nombre de
faces périphériques 23 est faible (3, 4, 5...) et/ou
dont les faces ne sont pas égales, on préfére provoguer
leur rotation ou leur immobilisation de rotation, sur
eux-mémes autour de l'axe A, en guidant & cet effet une
ou plusieurs desdites faces périphériques 23 d'un ou de
plusieurs manchons 5B.

Suivant 1'invention, pour déterminer sur
le cible diamanté 1 la direction transversale 11, ou de
préférence radiale 110, on peut avantageusement agencer
sur le cédble diamanté 1 un élément aimanté 24 dont la
distribution spatiale du champ magnétique est connue et
est fixée, dans la présente forme de réalisation, par
rapport & ladite direction radiale 110 et au sens
déterminé 12. A cet effet, on peut faire coincider
l'axe magnétigque S-N de 1'élément aimanté 24 et ladite
direction 110, l'orientation S-N de 1'élément aimanté 24
donnant alors le sens déterminé 12.

La localisation de la direction 110 (ou
11) et du sens 12 peut alors avoir lieu, suivant 1l'in-
vention (figure 8), en mesurant en des endroits de
mesure Mi (ol 1 < i £ n) de la zone de mesure 13, a un
moment déterminé et pour chacun des endroits de mesure

Mi pris en considération, une valeur Vmi et son signe
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qui sont indicateurs d'une valeur vectorielle, par
exemple de 1l'induction magnétique, qui y est produite
par le champ magnétique de 1'élément aimanté 24 présent
dans la zone de mesure 13 & ce moment déterminé.

Dans le cas de l'exemple de la figure 8,
les endroits de mesure Mi sont répartis réguliérement
sur trois cercles Cx, Cy, Cz dans trois plans paralléles
respectifs Px, Py, Pz sensiblement perpendiculaires & la
direction théorique de l'axe longitudinal A, par exemple
lorsque le cé@ble 1 est en circulation, prét & couper
mals pas encore en contact avec le bloc 3. Les cercles
sont pratiquement centrés sur cette direction théorique.

De préférence, on sélectionne parmi les
valeurs indicatrices mesurées Vmi celles qui sont les
plus significatives (par exemple les valeurs absolues
les plus grandes, etc...). Ces derniédres, qui sont alors
les seules prises en considération dans la suite, sont
comparées & une ou plusieurs valeurs indicatrices de
méme genre évaluées, par exemple par calcul, Veci aux
mémes endroits de mesure Mi pour une ou des localisa-
tions connues possibles de 1'élément aimanté 24 dans la
zone de mesure 13 au méme moment donné. On choisit
alors comme localisation de l'élément aimanté 24 celle
dont, pour chaque endroit de mesure Mi pris en considé-
ration, la valeur indicatrice évaluée Vci, prise séparé-
ment ou globalement avec les autres valeurs Vci, est
comprise dans une tolérance donnée par rapport & la
valeur indicatrice mesurée Vmi correspondante, prise
respectivement séparément ou globalement avec les autres
valeurs Vmi considérées.

Par exemple, pour vérifier cette toléran-
ce, on peut appliquer pour toutes les valeurs mesurées
considérées et celles calculées correspondantes :

0 < L, (Vmi - Veci)? < la tolérance susdite.
Pour un élément aimanté 24 donné, on peut

établir, en fonction d'une pluralité de positions du
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point 14 associé & cet élément aimanté 24 dans la zone
de mesure 13 et en fonction d'une pluralité de direc-
tions 11 et sens 12 pour le méme élément 24 autour de
chaque point 14, un répertoire de valeurs Vci en tous
les endroits de mesure Mi. La comparaison des valeurs
mesurées Vmi considérées peut alors avoir lieu, par
exemple par ordinateur, avec les valeurs Vci corres-
pondantes du tableau, pour en déduire la position du
point 14 et les direction 11 et sens 12 pour 1l'élément
aimanté 24 au moment de la mesure considérée.

On préfére cependant, aprés une mesure de
valeurs Vmi et une sélection de celles qui sont prises
en considération, effectuer pour une localisation
fictive possible de 1'élément aimanté 24 un calcul de la
valeur indicatrice Vci de 1'induction magnétigque résul-
tante en chaque endroit de mesure Mi dont la valeur Vmi
est prise en considération. On fait alors une comparai-
son des valeurs Vmi et Vci respectives. Si le résultat
de la comparaison est dans ladite tolérance, la locali-
sation fictive est considérée comme é&tant la localisa-
tion réelle de 1'élément aimanté 24, définie ainsi par
exemple par la position dans l'espace de son centre au
point 14 et par l'orientation de la direction 11 et du
sens 12. Par contre, si le résultat de la comparaison
est en dehors de la tolérance, on choisit une nouvelle
localisation fictive pour faire un nouveau calcul, une
nouvelle comparaison et un nouvel examen par rapport &
la tolérance, jusqu'ad étre dans la tolérance admise et
décider que la derniére localisation fictive est consi-
dérée comme étant la localisation réelle de 1'é&lément
magnétique 24.

Une valeur vectorielle mesurable en un
endroit d'un champ magnétique est 1'induction magnéti-
gue. Une valeur indicatrice Vi de cette induction est
par exemple une projection sur une drecite ou direction

de la mesure D (figure 8) de cette induction magnéticque.
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ainsi, les valeurs Vmi et Vci sont avantageusement des
valeurs respectivement mesurées et calculées, en chaque
endroit de mesure Mi considéré, d'une projection de
1'induction magnétique en cet endroit Mi.

Si, par exemple, on désire vérifier entre
autres un battement du cdble 1 dans une direction
transversale et/ou, entre deux points axiaux 14, 114
(figure 2) écartés l'un de l'autre, une rotation rela-
tive variable, on peut déterminer 3 cet effet en corres-
pondance avec ces deux points 14, 114 (figure 2) deux
directions 11, 111 et sens 12, 112 respectifs correspon-
dant & des éléments aimantés 24, 124 respectifs. Des
localisations respectives correspondantes sont alors
déterminées par mesure et calcul & des moments donnés
respectifs et elles sont alors utilisées pour commander
la modification de rotation du céble 1.

Suivant wun aspect de 1l'invention, on
détermine deux zones de mesure 13 distinctes (dont une
seule est représentée) le long de la boucle fermée du
cédble 1 et l'on réalise dans chacune, comme ci-dessus,
une localisation précitée soit pour un groupe [point 14,
direction 11, sens 12] soit pour deux groupes semblables
[14, 11, 12] et [114, 111, 112] avec l'exploitation de
comparaisons des localisations respectives en chacune
des zones 13, par exemple pour constater une rotation du
cdble 1 sur lui-méme entre les deux zones 13.

Le dispositif de 1l'invention, pour la mise
en oeuvre du procédé de commande susdit, est schématisé
dans son ensemble aux figures 1 et 2. Il peut comporter
des moyens usuels constituant 1les machines connues
agencées pour la coupe de blocs de pierre naturelle avec
un cdble diamanté 1. Parmi ces moyens, il peut y avoir
une poulie motrice 6 et une poulie réceptrice 7 agencées
pour que leurs axes 8, 9 de rotation soient sensiblement
horizontaux et paralléles, au moins lors d'un réglage
initital du dispositif. Chaque poulie 6, 7 peut étre
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montée, de fagon connue pour la poulie motrice 6 et
d'une fagon expliquée ci-aprés pour la poulie réceptrice
7, de maniére que les deux brins 20 du cdble diamanté 1
soient sensiblement horizontaux 1l'un au-dessus de
l'autre, au moins dans un réglage initial.

Le cas échéant (figure 1), des poulies de
guidage auxiliaires 141 peuvent étre prévues & une ou a
chaque extrémité d'un ou des deux brins 20.

Les poulies motrice et réceptrice 6, 7
peuvent présenter chacune une gorge 18 profilée en V
pour le guidage du cdble 1. Les flancs internes 17 de
la gorge sont usuellement en matiére plastique ou en
caoutchouc. La profondeur de la gorge 18 est de préfé-
rence sensiblement plus grande que le diamétre du céble
diamanté 1.

Pour la détermination des directions 11,
110, 111 et sens 12, 112 fixes sur le cdble diamanté 1,
ce dernier comporte un élément aimanté 24 en chaque
endroit que l'on souhaite surveiller pour la commande.
Avantageusement, cet élément aimanté 24 peut avoir une
forme de manchon aimanté 524 et étre enfiléd et fixé sur
le cé&ble 4 comme les manchons diamantés 5, cet &lément
aimanté 24 présentant de préférence un axe magnétique
Nord-Sud sensiblement radial utilisé comme référence
pour 1la direction 11, 110, 111 et le sens 12, 112
susdits. Le point de croisement 14 peut alors étre
celui de cet axe magnétique et de 1l'axe longitudinal A
du cdble diamanté 1. De plus, ce manchon aimanté 524
peut avoir avantageusement les mémes formes et dimen-
sions que les manchons diamantés 5 et, le cas échéant,
étre aussi diamanté. Ainsi, 1'élément aimanté 524 sous
ces derniéres configurations ne perturbe pratiquement
pas le fonctionnement du cédble diamanté 1 parce qu'il
n'y constitue pas un é&lément hétérogéne par rapport & un

cdble diamanté 1 usuel.
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Pour la mesure du champ magnétique produit
par 1l'élément aimanté 24, il peut y avoir en chaque
endroit de mesure Mi (figure 8) un détecteur 40 4'induc-
tion magnétique (schématisé a3 la figure 8 en M13) qui
peut étre formé de deux détecteurs a effet Hall connus,
montés pour que leurs directions de mesure D soient sur
une méme droite et que leur sens de mesure soient
opposés, et mesurant chacun la projection de 1'induction
magnétique résultant, en cet endroit Mi, du champ de
1'8lément 24.

Chaque détecteur 40 d'induction magnétique
peut par exemple étre positionné (figure 8) pour qu'un
point de référence de ce dernier soit sur un cercle C
dans un plan P de mesure, & l'endroit de mesure Mi
correspondant. Les détecteurs 40 adjoints au plan Px
mesurent par exemple chacun une projection suivant un
axe de coordonnées des abscisses X, les détecteurs 40
adjoints au plan Py peuvent é&tre agencés pour mesurer
chacun une projection suivant un axe de coordonnées des
ordonnées y et ceux qui sont adjoints au plan Pz de leur
c6té une projection suivant un axe de coordonnées en
élévation z.

Bien slr, selon le cas, on peut agencer
des détecteurs 40 suivant d'autres configurations dans
la zone de mesure 13, par exemple en n'utilisant qu'un
ou deux des plans P précités, ou en panachant dans un
méme plan des directions D suivant des axes de coordon-
nées différents, ou encore en ayant une autre disposi-
tion des endroits de mesure Mi que les cercles C dans
les plans P, etc....

Les détecteurs 40 d'induction magnétique
utilisés sont raccordés (figure 9) & une unité d'exploi-
tation 41 de la mesure de 1l'induction magnétique,
comprenant entre autres des moyens de calcul 42 pour la
localisation suivant le procédé ci-dessus, une mémoire

47 pour y stocker par exemple la tolérance susdite
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admise, des moyens de comparaison 46 des valeurs mesu-
rées Vmi et calculées Vci par rapport & ladite tolérance
admise, et des moyens d'interface 43 pour agir en
fonction de la comparaison, d'une part, sur la commande
usuelle 44 (figures 1 et 9) de mise en circulation du
cdble 1 et de déplacement vertical des poulies 6, 7 et,
d'autre part, sur des moyens 45 (figures 9 et 10) de
changement de la position et/ou de l'alignement de 1l'axe
de rotation 9 de, par exemple, la poulie réceptrice 7 ou
encore sur des moyens de réglage de tension 61 du cédble
diamanté 1.

Pour la modification de 1la direction
transversale 11, 110, 111 et du sens 12, 112, en parti-
culier par déplacement relatif entre cdble 1 et paroi ou
flanc 17 d'une gorge de poulie 6, 7 en vue d'une rota-
tion précitée du cédble 1 ou d'un blocage de cette
rotation, lesdits moyens de changement 45 peuvent &tre
réalisés sous une forme représentée schématiquement aux
figures 10 & 12 et étre appliqués & l'axe 9 de la poulie
réceptrice 7.

On retrouve & la figure 10 un montant
vertical 50 de la figure 1. Sur ce montant vertical est
guidé et circule, au moyen de galets biconiques 52, un
chariot 51 pour le positionnement en hauteur du céble 1,
entre autres en cours de coupe du bloc 3. Le chariot 51
porte, par l'intermédiaire de roulements 53, une console
54, sensiblement horizontale, de fagon que cette der-
niére puisse pivoter dans le chariot 51. Un vérin 55 a
son cylindre 56 fixé au chariot 51 et sa tige 57 fixée
a4 la console 54 pour provoguer un pivotement de celle-ci
commandé par l'interface 43 pour changer l'inclinaison
v de la poulie réceptrice 7.

Un autre chariot 58 peut circuler au moyen
de galets de roulement biconiques 59 sur la console 54.
Cet autre chariot 58 porte un montage 60 pour la poulie

réceptrice 7 et il peut &tre déplacé le long de 1la
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console 54 au moyen d'un vérin 61 dont le cylindre est
fixé & cette derniére et la tige au chariot 58. Par ce
vérin 61, on peut entre autres régler la tension dans le
cédble 1, aussi par l'interface 43 & laquelle le vérin 61
peut étre relié.

Le montage 60 pour la poulie 7 comprend un
arbre 62 gqui, & une extrémité, supporte par roulements
la poulie 7 et, & l'autre extrémité, est fileté et vissé
dans une rcoue 63 d'un réducteur & vis sans fin 64, cette
derniére &tant montée sur un arbre d'un moteur électri-
gue 65 fixé au réducteur. L'arbre 62 est porté entre la
roue 63 et la poulie 7 par un manchon 66 fixé & 1l'autre
chariot 58 et dans lequel l'arbre 62 ne peut pas tourner
en raison d'une clavette 67 fixée & 1l'arbre 62 et
retenue dans une rainure longitudinale du manchon 66 de
facon & y permettre un coulissement.

Le moteur 65 peut aussi étre relié &
l'interface 43 pour sa commande . Par une rotation du
moteur 65, la vis sans fin 64 provoque la rotation de 1la
roue 63 dans un sens ou dans l'autre et donc le "vissa-
ge'" ou le "dévissage" de la roue 63 sur l'arbre 62 qui
ne peut pas tourner a cause de la clavette 67. La roue
63 ne pouvant pas se déplacer axialement dans le réduc-
teur, c'est l'arbre 62 qui entre ou sort de celui-ci, en
déplacant de la méme fagon la poulie 7 pour en modifier
l'alignement d'une valeur maximale +A ou ~-A (figure 11).

Dans un cas plus particulier de manchons
diamantés 5C de section transversale par exemple rectan-
gulaire (figure 13), le dispositif suivant 1l'invention
comporte, sous forme de flancs paralléles 17 des poulies
6, 7, des moyens de guidage agencés pour entrer en
contact avec au moins une face desdits manchons 5C, en
vue de commander leur rotation, et donc celle du cidble
1, autour de l'axe longitudinal A. Ces flancs 17 prévus
par exemple sur la poulie 7 peuvent ainsi étre déplacés
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par le moteur 65 et/ou inclinés autrement par le vérin
55 reliés pour cet actionnement & l'interface 43.

Il doit étre entendu que 1l'invention n'est
nullement limitée aux formes de réalisation décrites et
que bien des modifications peuvent &tre apportées i ces
derniéres sans sortir du cadre de la présente invention.

Ainsi, on comprend qu'au lieu de modifier
la position et l'inclinaison de la poulie 7, on peut le
faire pour la poulie 6, pour les poulies 141, pour
plusieurs poulies, ...

De plus, lorsqu'elles sont présentes, les
poulies 41 peuvent étre d'alignement et de position
fixes, sauf dans une direction verticale nécessaire pour
que le cdble 1 puisse suivre la progression de la coupe,
ainsi une modification de position et/ou d'alignement
d'une ou des poulies 6, 7 peut ne pas modifier 1l'aligne-
ment du cdble diamanté 1 dans le bloc 3 pendant la
coupe.

Au lieu de moyens magnétiques, l'invention
peut aussi étre réalisée par exemple avec des moyens
optiques.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de commande d'un cdble ou fil
de coupe (1) dans une machine de coupe, en particulier
d'un cdble diamanté (1) pour la coupe dans des blocs
(3), notamment en pierre naturelle, le cdble diamanté
(1) comportant, répartis et fixés le long de son axe
longitudinal, des manchons diamantés (5) qui assurent la
coupe, le procédé comprenant une mise en circulation du
cdble diamanté (1) sous la forme d'une boucle sans fin,
le procédé étant caractérisé par :

- une détermination sur le cdble diamanté (1) d'au
moins une direction (11, 111) passant & travers ce
dernier et fixe par rapport & lui et d'un sens (12,
112) déterminé sur cette direction (11, 111),

- une localisation dans l'espace de ladite direction
transversale (11, 111) et du sens déterminé (12,
112), & un moment donné, lors de leur passage par au
moins une zone de mesure (13),

- une comparaison des direction transversale (11, 111)
et sens déterminé (12, 112) localisés avec une
direction transversale et un sens déterminé de
référence, et

- une modification éventuelle, en fonction de 1la
comparaison, de la direction transversale (11, 111)
et/ou du sens déterminé (12, 112).

2. Procédé de commande suivant la reven-
dication 1, caractérisé en ce que l'on sélectionne comme
direction transversale (11, 111) une direction radiale
(110) et en ce que la comparaison comporte une détection
au moins d'une rotation éventuelle de 1la direction
radiale (110) autour de l'axe longitudinal (A) du céable
diamanté (1) et/ou d'une variation d'inclinaison de la
direction radiale (110) par rapport & une direction
longitudinale de référence de la mise en circulation du

céble.
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3. Procédé de commande suivant la reven-
dication 2, caractérisé en ce que la localisation
susdite comporte en outre celle du point de croisement
(14, 114) de la direction radiale (110) et de l'axe
longitudinal (A) du cable diamanté (1) et en ce que la
comparaison précitée comporte en outre celle de 1la
localisation du point de croisement (14, 114) par
rapport & la localisation d'un point de référence.

4. Procédé de commande suivant l'une
quelconque des revendications 1 & 3, caractérisé en ce
que la modification susdite est effectuée de facon a
maintenir sensiblement identiques les 1localisations
nécessaires, lors de passages successifs par la zone de
mesure (13) de la direction transversale (11, 111) et du
sens déterminé (12, 112).

5. Procédé de commande suivant 1l'une
quelconque des revendications 1 & 3, caractérisé en ce
que la modification susdite est effectuée de facon a
obtenir de maniére commandée des localisations successi-
ves variables, lors de passages successifs par la zone
de mesure de la direction transversale (11, 111) et du
sens déterminé (12, 112).

6. Procédé de commande suivant 1l'une
quelconque des revendications 1 & 5, caractérisé en ce
que la modification comporte en outre, en fonction de
ladite comparaison, une modification d'un positionnement
relatif entre le cédble diamanté (1) et le bloc (3) en
cours de coupe et/ou une modification de tension du
cdble diamanté (1) et/ou une modification d'un entraine-
ment pour la mise en circulation du cédble diamanté (1).

7. Procédé de commande suivant 1l'une
quelconque des revendications 1 & 6, caractérisé en ce
que pour la modification de la direction transversale
(11, 111) et/ou du sens déterminé (12, 112) précités, on
agit sur la surface périphérique (15) du cédble (4) et

des manchons (5).



10

15

20

25

30

09300773

8. Procédé de commande suivant la reven-
dication 7, caractérisé en ce que pour agir sur la
surface périphérique (15) susdite :

- on met en contact, d'une part, le cdble (4) et les
manchons (5) et, d'autre part, une paroi (16), et

- on provoque un déplacement relatif, entre le cable
(4) et les manchons (5), d'une part, et la paroi
(16), d'autre part, conférant un roulement commandé
du cable et des manchons sur la paroi.

9. DProcédé de commande suivant la reven-
dication 8, caractérisé en ce que ladite mise en circu-
lation du cdble diamanté (1) sous la forme d'une boucle
sans fin & lieu au moyen d'au moins une poulie & gorge
(6,7) et en ce gque la modification susdite comporte
alors une modification d'alignement de la poulie (6,7)
par rapport & un brin (20) du cdble qui arrive sur la
poulie et/ou un brin (20) du cédble qui quitte la poulie,

"pour que le cdble (4) et les manchons (5) roulent dans

un sens souhaité sur un flanc (17) de la gorge (18),
faisant office de paroi (16), avant de parvenir & fond
de gorge et/ou vice versa, suivant un sens de rotation
souhaité.

10. Procédé de commande suivant 1l'une
quelconque des revendications 1 & 7, caractérisé en ce
que pour des manchons (5B, 5C) a section transversale
polygonale, on guide ces derniers par au moins une de
leurs faces (23) pour agir sur la surface périphérique
(15) du céble (4) et des manchons (5).

11. Procédé de commande suivant 1l'une
quelconque des revendications 1 & 10, caractérisé en ce
que :

- pour la détermination sur le cdble diamanté (1) de
ladite direction transversale (11, 111), éventuelle-
ment radiale (110), et du sens (12, 112) déterminé
sur cette direction, on agence sur le cdble diamanté
(1) un élément aimanté (24) dont la distribution
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spatiale du champ magnétique est connue et est fixée
par rapport a ladite direction transversale et audit
sens déterminé, et

= pour la localisation précitée, au moment donné et en
des endroits de mesure (Mi) fixés de la zone de
mesure (13), pour chacun de ceux-ci on mesure au
moins une valeur (Vmi), y compris son signe, indica-
trice d'une valeur vectorielle dudit champ magnéti-
gue en cet endroit, on compare la valeur indicatrice
mesurée (Vmi) & chaque endroit de mesure (Mi)
considéré & au moins une valeur indicatrice de méme
genre évaluée (Vci) au méme endroit de mesure en
fonction d'une localisation connue possible pour
l'élément aimanté (24) dans la zone de mesure (13)
au moment donné, et l'on choisit comme localisation
celle dont, pour chaque endroit de mesure (M1)
considéré, la valeur indicatrice &valuée (Vci) prise
séparément ou globalement est comprise dans une
tolérance admise par rapport & la valeur indicatrice
mesurée (Vmi) prise de facon correspondante.

12. Procédé de commande suivant la reven-
dication 11, caractérisé en ce que pour une évaluation
de la valeur indicatrice (Vci) susdite en chaque endroit
de mesure (Mi), on calcule sur base dudit champ magnéti-
que connu cette valeur indicatrice (Vci) pour ladite
localisation connue possible de 1l'élément aimanté (24)
dans la zone de mesure (13) au moment donné, on compare
la valeur indicatrice calculée (Vci) et celle mesurée
(Vmi) et, si la comparaison donne un écart supérieur &
la tolérance admise, on effectue un nouveau calcul et
une nouvelle comparaison pour une nouvelle localisation
connue possible, jusqu'd ce que la valeur indicatrice
calculée (Vci) prise séparément ou globalement soit
comprise dans la tolérance admise par rapport a la
valeur indicatrice mesurée (Vmi) prise de facon corres-

pondante.
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13. Procédé de commande suivant l'une ou
ltautre des revendications 11 et 12, caractérisé& en ce
que comme valeur indicatrice on mesure et on évalue a
l'endroit de mesure (Mi), suivant une direction de
mesure (D), une projection de 1l'induction magnétique du
champ magnétique de 1l'élément aimanté (24).

14. Procédé de commande suivant 1l'une
quelcongque des revendications 1 & 13, caractérisé en ce
qu'il comporte la détermination d'au moins deux direc-
tions transversales (11, 111) et sens déterminés (12,
112) correspondants, et é&ventuellement les points de
croisement (14, 114) correspondants, et, en vue de
ladite modification, une localisation respective des
directions transversales et sens déterminés dans ladite
zone de mesure (13), a des moments donnés respectifs.

15. Procédé de commande suivant 1l'une
quelconque des revendications 1 & 14, caractérisé en ce
qu'il comporte la détermination d'au moins deux zones de
mesure (13) semblables & celle susdite, le long de 1la
boucle du cédble diamanté (1), et une exploitation des
mesures respectives en ces zones pour ladite modifica-
tion.

16. Dispositif pour la mise en oeuvre du
procédé de commande suivant l'une quelconque des reven-
dications 1 & 15, comportant entre autres au moins une
poulie (6, 7) pour l'entrainement et/ou le guidage du
cdble diamanté (1) susdit, caractérisé en ce qu'il
comporte :

- pour la détermination des direction (11, 111) et
sens (12, 112) transversaux, éventuellement radiaux
(110), fixes sur le cédble diamanté (1), un élément
aimanté (24) dont la distribution spatiale du champ
magnétique est connue et présente des direction et
sens particuliers fixes, 1'élément aimanté (24)
étant fixé au céble (4) pour que les direction et
sens particuliers de son champ magnétique soient
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assoclés aux direction et sens transversaux susdits,
et

- pour la mesure du champ magnétique produit par
1'élément aimanté (24), en des endroits de mesure
(Mi) situés dans la zone de mesure (13) susdite,
chaque fois au moins un détecteur (40) d'induction
magnétique résultant du champ susdit, le détecteur
(40) présentant au moins une direction de mesure (D)
fixée dans une orientation déterminée.

17. Dispositif suivant la revendication
16, caractérisé en ce gque 1'élément aimanté (24) a une
forme de manchon (524), est enfilé et fixé sur le céble
(4) et en ce que de préférence il présente un axe Nord-
Sud sensiblement radial.

18. Dispositif suivant la revendication
17, caractérisé en ce que 1'élément aimanté (524) en
forme de manchon a les mémes dimensions que les manchons
diamantés (5) et est également diamanté comme ceux-ci.

19. Dispositif suivant 1l'une quelcongue
des revendications 16 & 18, caractérisé en ce que le
détecteur d'induction magnétique (40) est relié & une
unité (41) d'exploitation de la mesure du champ magnéti-
que, agencée pour déduire de la mesure du champ la
localisation dans l'espace de la direction transversale
(11, 110, 11ll)et/ou du sens déterminé (12, 112).

20. Dispositif suivant 1l'une gquelcongue
des revendications 16 & 19, caractérisé en ce qu'il
comporte, pour la modification de la direction transver-
sale (11, 110, 111) et/ou du sens déterminé (12, 112),
en particulier par déplacement relatif entre le céble
diamanté (1) et la paroi (16) susdite, des moyens de
changement (45) de la position et/cu de 1l'alignement de
l'axe de rotation d'au moins la poulie susdite, ces
moyens de changement (45) étant éventuellement motorisés
et raccordés a l'unité d'exploitation de la mesure (41)
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qui est, le cas échéant, agencée pour l'actionnement de
ces moyens de changement (45).

21. Dispositif suivant 1l'une guelconque
des revendications 16 & 20, caractérisé en ce gque dans
le cas de manchons & section transversale polygonale
(5B, 5C) il comporte des moyens de guidage (17B) agencés
pour entrer en contact avec au moins une face (23) des
manchons (5B, 5C) en vue de commander leur rotation
autour de l'axe longitudinal du céble, ces moyens de
guidage (17B) étant éventuellement motorisés et raccor-
dés 4 l'unité d'exploitation de la mesure (41) qui, 1le
cas échéant, est agencée pour 1l'actionnement de ces
moyens de guidage.
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