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Procédé d'exploitation de carriére et de débitage direct de pierres ou autres et dispositif pour sa mise en ceuvre.

La présente invention concerne un procédé d'exploitation
de carriere et de débitage direct de pierres ou autres et le
dispositif pour la mise en ceuvre de ce procédé.

Le procédé selon linvention se caractérise en ce qu'il
consiste & réaliser le débitage des blocs de facon que lincli-
naison du front de taille soit incliné vers I'avant en considérant
le sens d'avancement de 'exploitation et en ce que la surface
transversale au front de taille lui est perpendicufaire pour

w= obtenir au moins deux faces perpendiculaires sur-le bioc et de

< facon & permettre le passage de l'outil de débitage de la face

inférieure du bloc et & former & chaque débitage dans ladite

[ surface transversale une saillie constituant un appui de réfé-
rence de guidage. i
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1
La présente invention concerne un procédé d'exploitation de car-
rigdre et de débitage direct de pierres ou autres et le dispositif

pour la mise en oeuvre du dit procédé.

Le procédé selon l'invention a pour but de rendre exploitable une
carriére non aménagée et de débiter directement des blocs de
pierres aprés aménagement de la dite carriére.

L'invention a également pour objet un dispositif pour la mise en
oeuvre de ce procédé d'exploitation et de débitage direct. i

Une machine mettant en oceuvre un procéd¢ de débitage direct est

connue selon le brevet Frengais 2 153 847 de BERGONT hais cette

machine présente de trés nombreux inconvénients.

Tout d'abord cette machine ne met en oeuvre qu'un procédé de
débitage direct et ne permet pas l'exploitation d'une carriare
non aménagée. En effet pour pouvoir fonctionner et gtre effica-
ce cette machine doit &tre utilisée sur ﬁn gront de taille
préalablement réalisé. La mise en fonctionnemeﬁt de cette machine
fait préalablement appel & divers moyens permettant 1la réalisa-
tion du front de taille tels que perceuses, barre & mine, dynami-
te et autres pour rendre exploitable 1la carrigére sur laquelle
doit @&tre wutilisée la dite machine pour le débitage de la pier-
re. - 7
D'autre part au niveau de la machine de débitage elle-méme tel-
le ._gue décrite et représentée dans ce brevet BERGONT n® 2 153
847, la fixation des disques diamantés en bout d'arbre parait
techniquement trés complexe sans la présence de_Flasques de parf
et d'autre du disque.

En effet pour obtenir un tel montage il semble peu probable d'u-

tiliser des disques ‘diamantés courants car il est nécessaire d'a-
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ménager eeux—ci pour obtenir un tel montage ce gui gréve le
colt de cette machine de fagon conséquente.

Dans le cas oU la machine BERGONT est munierd'un montage

classique des disques, c'ést-é-dire avec deux flasques de ser-
rage, le débitage se féisant donc sur les rayons des disques, la'
progression de l'exploitation se ferait sur Vdifférents paliers
horizontaux successifs ascendanf afin de permettre le dégagement
des flasques du disque horizontal ce qui entraine une perte de

matiere et des difficultés pour la poursuite de l'exploitation.

Suivant encore un autre inconvénient de la machine BERGONT les
rails de guidage de la dife machine doivent 2tre fixés dansrle
sol afin d'étre bloqués’par rapport au front de taille. De plusr
ces rails doivent &tre ‘paralléles au dit front de taille afin
d'obtenir des blocs & bords paralléles.

Ce paraliélisme est obtenu par des mesures des distances entre le
front de taille et les rails.. Ces réglages sont Vlongs et dif-
ficiles Vcar ils doivent @&tre précis puisque le débitage est
réalisé sur la longueur du front de taille.

D'autre part il n'est pasrexbliqué dans ce “brevet comment est
réalisée la poursuite de l'exploitaﬁion c'est-a-dire l'avance de

la machine perpendiculairement au front de taille.

La présente invention vise é/obvier aux inconvénients ci-dessus
énogcés et aux lacunes. techniques antérieures en proposant un
procédé permettant a partirrd'une carrigre non aménagée d'obtenir
directement des blocs de pierre et en mettané en oceuvre un seul
dispositif pour rendre exploitable la dite carridre et y débiter
dinectemeht des blocs de pierre, sans perte de matiére dans la

dite carrigre et avec une bonne précision sur tout le bloc quant
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aux dimensions de celui-ci.

A cet effet le procédé d'exploitation de carridre et de débitage
direct de pierres ou autres se caractérise en Ee qu'il consiste &
réaliser dans la surface supérieure d'un site et entre au . moins
deux bords de celui-ci une pluralité d'entailles verticales
paralléles de hauteur identique prise & partir d'un méme plan
horizontal et ‘définissant entre ellesrdes plaques de pierre, &
enlever les dites plaques de pierre de manigdre & obtenir un front
de teille vertical le long d'un bord du site, & débiter sur toute
la longueur du front de taille et de fagon inclinée des blocs de
pierre de manigére d'une part & pefmettre le passage des outils .de
débitage et d'autre pa.t & former des appuis de référence de gui-
dage pour obtenir un bon parallélisme d'au moins deux faces des
blocs de pierre débités, & progresser perpendiculairement au
front de taille au fur et & mesure du débitage en se plagaht sur
les appuis de référence de guidage et a répéter ces opérations
lorsque le front de taille n'est plus suffisant dans son épais-

seur pour fournir des blocs de pierre utilisables.

D'autres avantages et caractéristiques apparaitront a la lecture
de la description illustrée. aux dessins annexés donnés & titre

d'exemple non limitatif et en lesquels:

- Ef figure i est une vue de c8té du dispositif pour la mise en
oeuvre du proéédé selon 1l'invention.

- La figure 2 est une vue de face du dispositif selon l'invention

- Les figures 3 & 9 sont des vues schématiques des différentes

étapes du procédé selon l'invention.

- les figures 7A, 8A, 9A sont des vues schématiques des différen-
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tes étapes d'un second mode de réalisation du procédé selon
l1'invention mis en oeuvre aprés les étapes répréséntées en
figures 3 & 6. V

- Les figures 10 & 12 sont des vues de dessus des étapes pour le
changement de posifion du dispositif suivant Le procédé selon.
‘l'invention.

- La figure 13 est une vue en perspective éclatée d'une portion
des moyens de guidage du dispositif

- La figure 14 est une vue en coupe du montage d'un ensemble de
coupe sur le bras du dispositif selon l'invention.

- la figure 15 est une vue de face d'un systéme d'autoJaliQnement

sur le dispositif selon l'invention.

Le procédé d'e;ploitétion de carrigére et de débitage direct de
pierre ou autres selon la présente invention est destiné & &tre
mis en oeuvre dans des sites ouverts de préférence dégagés de
végétation et sur la surface la plus plane du dit site.

Le procédé sélon-l'invention consiste essentiellement & réaliser
dans la surface'supérieUre d‘un site et entre au moins deux bords
de celui-ci, une pluralité d'entailles verticales parall&les de
hauteur identique prise & partir d'un méme plan horizontal
définissant entre elles des plaques de pierre, & enléver les
dites plaques de pierre de maniére & obtenir un front de taille
veriical le long d'un bord du site, & débiter sur toute 1la
longueur du front de taille et de fagon inclinée desrﬁlacs de
pierre de manigre d'une part & perméttre le passage des outils de
débitage et d'autre part & former des appuis de référence de gqui-
dage pour obtenir un bon parallélisme d'au moins deux faces des

blocs de -pierre débités, & progresser perpendiculairement au
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front de taille au fur et a mesure du débitage en se plagant sur
les appuis de référence de guidage et & répéter ces opérations
lorsque le front de taille n'est plus e%ploitable c'est-a-dire
lorsque 1le dit front de taille n'est plus suffisant dans son
épaisseur pour fournir des blocs de pierre utilisables.

Les entailles sont réalisées dans le site entre deux bords de
celui-ci et dans le sens de la dimension de la surface du site la
plus grande et la plus régulidre de manigére a former un front de
taille d'une longueur maximaie par rapport & la surface du site
et que l'épaisseur du bloc débité du front de taille sur cette
longueur présente une régularité suffisante au cours de l'avance

de l'exploitation du site.

Il y a donc lieu de choisir dans un premier temps le sens dans
lequel vont &tre effectuées les enlailles verticales narallé-
les.

Ces entailles sont réalisées proches -1'une de i'autre et attei-
gnent une m&me profondeur mesurée & partir d'un mé&me plan
horizontal compatible avec la hauteur du front de taille désirée
(fig.3, 4 et 5).

Le dit plan horizontal & partir duquel est mesurée la profondeur
des entailles est de préférence tangentiel au point le plus haut
du site considéré.

Ces entailles forment des ﬁlaques de pierré plus ou moins épais-
segﬁsuivant l'espacemént.des ditgs entaiiles.

Ces plaques de pierre sont ensuite enlevées c'est-a-dire désoli-
darisées du sol par tout moyen connu par exemple par coups
(fig.6).

L'enleévement des plaques de pierre verticales forme donc un

décrochement constitué d'une surface horizontale et d'une surface
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transversale & la premigdre constitu nf le front de taille.
Dans ce front de taille et sur toute sa longueur vont @&tre
découpées des blocs de pierre (fig. 7, 8 et 9). |
Les dits blocs vont &tre découpés suivant le procédé selon
1'invention de fagon inclinée et de fagon & obtenir deux faces
paralléles et au moins une face perpendiculaire aux précédentes

(fig.9).

Sur les deux faces paralleles, une correspond au front de taille
et l'autre est obtenue par sciage parallglement au front de tail-
le. ‘

Ce sciage va donc former la face d'un bloc de pierre et aussi le
front de taille suivant dans lequel serardébité un autre bloc de
la méme maniére.

Au moins une face est perpendiculaire aux deux précédentés paral-
léles entre elles et est obtenue pér sciage sur la partie infé-

rieure du front de taille et perpendiculairement & celui-ci.

L'inclinaison pour le débitage est telle que-le front de taille
est incliné vers l'avant en considérant le sens d'avancément de
l'exploitation et que la surface trans?ersale au front de taille
lui est perpendiculaire de fagon que l'outil destiné découper
1'extrémité inférieure du front de taille ne frotte pas sur la
surface transversale au dit front et de manitre également & for-
meg‘dens la dite surface ﬁransve;sale des 'saillies constituant
des appuis de référence de guidage pour obtenir un bon parh;lé—

lisme d'au moins deux faces des blocs de pierre. débités d'un

front de taille & l'autre.

On comprendra qu'au cours du débitage de blocs sur le premier
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front de taille formé aprés enl&vement des plaques que seules les
faces obtenues par sciage sont perpendiculaires et qu'ii n'y e
pas deux faces parralgles (fig.7 et 8).

Ce n'est qu'aprés le débitage du premier bloc .que sur le bloc
suivant deux faces sont paraliéles et une face est perpendiculai-
re a ces derniéres.

Le site est exploité au fur et & mesure des débitages en avangant
perpendicuiairement aux fronts de taille et jusqu'a ce que le
front de taille ne soit plus utilisable c'est;é-dire jusqu'a ce
qu'il ne soit plus suffisahment épais pour former des blocs de
pierre utilisables.

A ce moment 1la& on répete les opérations précédentes en formant un
autre front de taille par entaillage dans la surface transversale
au dernier front de taille dans lequel a été réalisé 1le dernier
débitage. Ainsi l'exploitatidn de la carridtre s'effectue dans des
sens d'exploitations successifs opposés.

La pergﬁite de 1l'exploitation peut &tre effectuée également
par entaille sur le méme bord que le premier enteillage(fig.9).
Dans ce cas sauf pour le premier débitage les quatres faces du
bloc peuvent &tre paralleles deux & deux en raison du fait que
la face supérieuré du front de taille est perpendiculaire au dit
front de taille.

En effet cette face supérieure du front de taille constituait sur
le-couche de débitage précédente la surface transversale au front
deg}aille sur laquelle étaient formés les appuis de référence de
guidage.

Suivant un second mode de réalisation du procédé afin d'éliminer
la premiére couche du site offrant des blocs présentant une face
supérieure de mauvaise qualité, il est prévu tel que représenté

en fig 7A, B8A et 9A de réaliser en avant du front de taille un
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dégagement obtenu également par entaillage qui permet d'élimirner
une premidre épaisseur de matidre souvent indésirable et de for-
mer en avant du %ront de taille -des empreintes sur lesquelles
peut &tre effectué un guidage.

Suivant ce second mode de réalisafion aprés la formation du front
de taille obtenu tel que décrit ci-dessus ét tel que représenté
en fig 3 & 6 sur une hauteur prédéterminée correspondant & la
hauteﬁr des blocs & débiter, est réalisé par entaillage le déc-
rochement. -

Les entailles pour former ce décroéhement présentent une hauteur
prise entre le pla& horizontal tangentiel au point le plus haut
du site et un plan horizontal paralléle a ce bremier et contenant
l'extrémité haute du front de taille.

Le décrochement est ensuite obtenu par enlévement des plaques
formées par entaillage.

Ce décrochement est réalisé sur une certaine longueur suivant le
sens d'exploitation du site de fagon qu'entre le front de taille
et la face verticale du dit décrochement puisse &tre débités
plusieurs blocs.

Lorsque ce décrochement est réalisé ;e débitage des blocs est
effectué entre le front de taille et la face verticale du décro-
chement.

Les empreintes laissées par 1l'entaillage servent également comme
appui de guidage pour le débitage.

La portion entre le front_de taille et la face verticale du
décrochement étant débitée le dé?rochement est & nouveau repris
pour progresser dans le site.

Lorsque la réalisation du décrochement a €éliminé la premieére
couche du site,l'exploitation s'effectue telle que‘définie ci--

dessus.
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I1 va de soi gque les blocs de pierre débités peuvent ensuite
gtre découpés en plusieurs parties par tout moyen connu par
exemple sciage.

Suivant un second mode de réalisation du procédé selon l'inven-
tion 1l'entaillage pour le front de taille pzut 8tre effectué de

fagon inclinée.

La présente invention concerne également un dispositif pour met-
tre en oeuvre le procédé d'exploitation de carrigére et de débita-

ge direct de blocs de pierre.

Le dispositif selon la présente invention comporte des moyens de
guidage 1 disposés sur le sol 2 du site, un chéssis principal 3
rportant des éléments de roulement 4 coopérant avec les moyens de
guidege un faux chassis 6 porté par le chassis principal 3,
un corps support 7 monté sur le faux ch8ssis 6, un bras 8 porté
par le corps support 7 et doté en une extrémité d'un outil de
coupe 9 et en son autre extrémité d‘un,ensemble de coupe 10 com-
portant un outil de coupe 11 perpendiculaire au premier et un
systéme d'entralinement du chéssis 3 sur les -moyéns de guidage

1.

Les outils de «coupe 9 et 11 sont de préférence constitués par
- g
des disques de sciage entrainés en rotstion chacun par un moteur

12 et 13.

Ces outils de coupe 9 et 11 sont montés sur leur arbre support 9A

et 11A entre deux flasgques 14 disposés de part et d'autre du dis=-
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que et serrant celui-ci par des moyens de serrage appropriés tels
que vis. -

Le moteur 12 d'entrainement du disque 9 est fixé sur le bras 8
et le moteur 13 du disque 11 est contenu dans l'ensemble de coupe'

10 porté par le dit bras 8,

‘Les moyens de guidage ; sont constitués par deux rails 15 paral-
léles . Ces railswsont constitués par plusieurs trongons disposés
sur le sol du site et j;intifs de manigre & pouvoir former un
chemin de roulement présentant deux portions droites paralleles
15A, 15B reliées par une portion transversale 15C afin d'obtenir
une modification de la position du lieu de débitage (fig.10 &

12).

Ces rails 15 repoéent sur des platines 16 disposées sur le sol. et
sont constitués suivant une forme préférentielle de ~réalisation
par des profilés 17 :n I & &me verticale reposant sur les pla-

tines 16 et par des profilés 18 en I & a&me horizontale montés

sur les dits premiers profilés a &me verticale.

Les joints entre profilés 17 et profilés 18 sont décalés afin
d'obtenir . une liaison rigide dans le rail 15.

Les,  éléments de roulement 4 portés par le chéssis principal 3
sont constitués par exemple par des roulements 2 billes coopérant

avec les rails 15 .

Afin d'offrir un bon gdidage en translation du chéssis princi-

pal 3 sur les rails 15 les roulements peuvent &tre montés en V
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et coopgrent dans ce cas avec un él’ment & deux pentes placé sur
les rails 15 par exemple wune cornidre 19 comme représenté en
fig 13. I1 va de soi que cette corniére est en plusieurs tron-

gons.,

Avantageusement le <chéssis principal 3 du dispositif selon
1'invention regoit un systéme d‘auto-elignemént représenté en
figure 15 évitant une mesure du parallélisme entre les rails de

guidage 15.

Ce systéme d'auto-alignement est constitué par une poutre 40 gui-
dée en translation sur un rail 15 par des roulements montés en V
et coopérant avec une corniére' 19 et supportant un cOté du
chassis principal 3 de fagon que celui ci puisse avoir un mou-
vement relatif par rapport 2 la poutre 40 perpendiculaire au sens
de la translation de la ditelpoutre sur le rail 15.

Ce systéme.d'auto-alignément n'est disposé que sur wun rail 15

tandis que sur l'autre rail 15 les éléments de roulement 4 -ontés

en V coopérent avec la cornidgre 19.

lLa poutre 40 est montée sous les éléments de roulement &4 d'un
~seul cbté du chéssis principal 3.

Ainsi un défsut de parsllélisme sur le rail 15 de guidege du dis-
positif, c'est-a-dire sur le rail 15 supportant directement le
chafsis principal 3 est rattrappé par le systéme d'auto-aligne-

ment.

Le chéssis principal 3 est supporté sur deux paires de rouleaux
4] disposées de part et d'autre de la poutre 40 et sur lesquels

roule, perpendiculairement & la poutre, un profilé du chéssis
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principal 3.

La poutre 40 comporte latéralement des ailes 42 formant butées
pour le <chéssis priﬁcipal 3 dans le sens de translation du dit
chéssis principal perpendiculaire & la poutre 40.

Afin que le chéssis principal 3 ne se déloge pas de la poutre 4
iors de la translation de celle-ci sur le rail 15, la dite poutre
comporte des butéés 43 entre lesquélles se monte ~le <chéssis
principa; 3. Ces butées 43 sont de préférence constituées par des
roulements afin de ne pas empécher 1le mouvement du chéssis

principal 3 sur la poutre 40.

Le chassis 3 est entrainé en-translation sur les rails 15 par
tous ﬁoyens connus manuelsrou automatiques par exemple par gngré-
nement d'un pignon entrainé en rotation et porté par le chés-
sis 3 avec une chaine tendue aux extrémités d'un fail 15.

Sur lg Ehéssis principal 37est monté en articqlation suivant un
axe paralldle au sens du mouvement de translation du dit chés-
sis principal le faux chéssis 6 de fagon que celui-ci s'incline

par rapport au chéssis principal 3.

Sur le dit faux chéssis est monté en coulissement suivant un
axe perpendiculaire & 1l'axe d'articulation du dit faux chéssis

sur le chéssis principal 3, le corps support 7.

Le bras 8 est monté articulé sur le corps support 7 sdivant un
axe dit de basculement paralldéle & l'axe de coulissement du corpé
support 7 sur le faux «chéssis 6 et perpendiculaire & 1'axe

d'articulation du dit faux chéssis sur le chassis'principal 3.
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L'outil de coupe 9 porté & une extrémité du bras 8 est bloqué
en rotation sur un arbre 9A paralléle & l'axe de basculement du
bras 8 sur le corps support 7 de fagon que le disque 9 soit tou-

jours perpendiculaire au faux chéssis 6.

L'ensemble de coupe 10 monté sur l'autre extrémité du bras 8 et
comportant 1l'autre outil de coupe 11 est doté d'une barre 20
articulée sur le dit bras suivant un axe paralldle & 1l'axe de
basculement, du moteur 13 et de l'outil de coupe 11 porté par son

arbre 11A paralléle & la barre 20.

La barre 20 est montée sur le bras 8 de fagon & &tre perpendi-
culaire & l'arbre 9A du disque 9 pour que les disques 11 et 9
soient disposés perpendiculairement 1'un par repport & l'autre.
L'ensemble de coupe 10 est également monté pivotant autour de
1'axe longitudinal de la bacre 20.

L'articulation de la dite»barrg sur le bras 8 permet le réglage
de 1l'inclinaison de 1l'ensemble de coupe 10 par rapport au dit

bras.

Entre les différentes parties mobiles sont bien entendu disposés
des moyens d'actionpement.
Le chéssis principal 3 est constitué de préférence par un cadre
sous lequel sont fixés les éléments de roulement 4.

a . ‘
En raison de 1l'inclinaison de la coupe lors du débitage des blocs
dans le front de taille, le faux chéssis 6 est articulé sur le
chéssis 3. L'inclinaison du front de taille est orientée vers

l'avant suivant la progression de 1l'exploitation. Ainsi 1'axe

d'articuletion du faux chéssis est disposé parallélement au
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sens de débitage et est de préférence porté par la partie avant
du chéssis 3 suivant la progression de l’e*ploitation.

Cette articulation 24 est réalisée par tout moyen connu Vpar
exemple palier 24A et ~arbre 24B respectivement fixés sur le

chassis principal 3 et le faux chéssis 6.

Le moyen d'actionnement 25 du faux chéssis 6 dans sbn articula-
tion est constitué par topt moyen de levage connu disposé entre
le féux ;héssis et de préférencerla poutre arfiére du cadre du
chéssis 3 par exemple dans le éas de moyen manuel un cric et de
moyen éutomatiqué un yérin hydraulique ou autres .

Le faux chéssis 6 est consfitué d'une glissiére 21 portant a
une extrémité 1'articulation au chidssis 3 et & l'agtre extrémi-

"té le moyen de levage 25.

Cette glissitére 21 s'étend perpendiculairement & son axe d'arti-
culation 24 au chéssis principal 3 et guide en translation le
corps support 7 sur lequel s'articule le bras 8.

La translation du corps 7 dans la glissieére 21 formant le faux
chéssis 6 permet le réglaée'de la largeur,du bloc a débiter.

Le moyen d'éctionnement 26 du corps support 7 dans la dite glis-
sitre est constitué par tout moyen connu manuel ou automatique
tel gque respectivement un systémé vis-écrou et un vérin hydrau-

lique ou autre.
Le dit corps support est constitué d'un coulisseau 22 guidé avec
ajustement dans la glissigre 21 et porte l'articulation 24 du

bras 8.

La dite articulation du bras 8 est orientée paralltlement au sens
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de translation du corps support 7 dans la glissi®re et perpendi-
culairement & l'axe d'articulation 24 de la dite glissigre sur le
chassis principal 3. .

L'articulation 27 du bras 8 sur le corps support 7 est constitude
suivant une forme de réalisation préférentielle par deux paliers
fixés sur le coulisseau entre et dans lesquels est monté un arbre
278 sur lequel se fixe pefpendiculairement le bras 8.’

Cette articulation 27 forme lfaxe de basculement du bras 8 et se
trouve sensiblement au milieu du dit bras.

A une extrémité du dit bras est monté un outil de coupe 9 sur son
arbre 9A paralléle & l'axe de basculement du bras 8.

A l'autre extrémité du dit bras est monté l'ensemble de coupe 10
dans lequel lerdisque 11 est perpendiculairé au disque. 9.
L'opération de débitage est réalisée suivant le procédé selon
1'invention par deux sciages successifs:

- le sciage de la face perpendiculaire & 1'extrémité inférieure
du front de taille (fig.7).

-~ le sciage de la face du bloc paralldle au front de taille et
perpendiculaire & la face précédemment sciée (fig.8).

Cet arbre 9A est guidé en rotation dans un palier 28 fixé en bout
de bras. 7
L'arbre 9A est entrainé en rotation par ie moteur 12 fixé sur
le bras 8 et par le biais d'un systame poulie-courroie.

Le bras 8 présente une longueur telle que le disque 9 est disposé
au @eld du chéssis principal 3 et parall&lement aux rails 15.7
D'autre part le bras 8 est disposé sur le corps support 7 mobile
en transletion sur le faux chéssis 6 de fagon que le disque 9
agisse entre les rails 15 de guidage du ché8ssis et présente une
positien variable entre ceux-éi en fonction de la position du

corps support 7 sur le faux chéssis 6.



2600375
16

Le disque 9 est également.perpendicuiaire au faux chéssis 6 qui
lui donne son inclinaison par rapport au front de taille.

Avantageusement le disque 9 est protégé sur sa partie supérieure
par un carter hémicirculaire (non représenté) articulé en rota-

tion et solidaire du faux chéssis 6.

Le disque 9 est destiné & scier la face du bloc paralléle au
front de taille et sur une hauteur désirée. 7

La pénétration du disque 9 dans ia ﬁiérre se fait par basculement
du bras 8 sur son articulation 27 sur le corps support 7.

Ce basculement est obtenu par uﬁ moyen d'actionnement 29 disposé
“entre le bras 8 et le faux chéssis 6 et constitué par tout
moyen connu manuel ou automatique par exemple un systéme vis

écrou ou bien un vérin hydraulique ou autres.

Cependant le bras 8 étant mobile en translation par rapport au
faux chéssis 6, le support du moyen d'actionnemeﬁt 29 en bascu-
lement du dit bras 8 sur le faux chéssis 6 doit &tre monté
mobile sur le dit faux chéssis paraliélement au mouvement de

coulissement du corps support 7 sur le faux chéssis 6.

De préférence ce moyen d'actionnement 29 est disposé par rapport
au disque 9 au delad de 1l'articulation 27 du bras 8 sur le corps
suppbrt 7.

Le -moteur 12 est disposé également au deld de l'articulation 27,
du bras B8 par rapport au disque 9 ef également au dela du moyen
d'actionnement 29 par rapport & l'articulation 27 afin d'équili-
brer les couples de force crées sur l'gxfrémité du bras 8 opposée

au disque 9 ol est monté l1l'ensemble de coupe 10.
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Cet ensemble de coupe 10 comporte l'outil

moteur 13 entrainant en rotation
comporte une structure 30 supportant

outil et sur laquelle vient se fixer

L'ensemble de coupe 10 est disposé a

Fagon & &tre disposé au delad du

les rails 15 de guidage.

La dite barre s'articule sur le bras
inclinaison angulaire par rapport au
que celui-ci.

La barre 20 est inclinée par rapport

que 11 lcrsqu'il fonctionne soit dans un plan parallele

2600375

de coupe 11 et son

l'arbre 11A de 1'outil 11 et

le dit moteur et le dit
la barre 20.
une extrémité du bras B8 de

chassis principal 3 et entre

8 de fagon & régler son

dit bras dans le méme plan

au bras de fagon que le dis-

au faux

chéssis 6.

L'inclinaison de la barre 20 par rapport au bras 8 est d'un angle

€gal & 90° additionné de la valeur de l'angle de basculement du

bras 8 lorsque ce dernier met le disque 11 en position de sciage.

La barre 20 comporte sur son extrémité supérieure un arbre

31 d'axe perpendiculaire & 1'axe longitudinal de la barre 20 des-
tiné & se placer dans au moins un palier 32 fixé sur le-bras 8 et
de manigre que 1& dit arbre 31 soit parallile & 1'axe de bascule-
ment du bras 8;

Cet grbre 31 constitue 1l'axe d'articulation 27 de la barre 20 sur
le bras 8.

d'actionne-

Entre la barre 20 et le dit bras est placé un moyen

ment 33 de la barre 20 par rapport au bras 8 en rotation autour

de l'axe d'articulation 27 de la dite barre sur le dit bras.

Ce moyen d'actionnement 33 est constitué par tout moyen connu et
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par exemple suivant une forme de réalisafion préférentielle par
une vis montée en articulation en rotule sur la structure de
1'ensemble de coupe 10 et par un écrou s'appuyant sur le bras 8
et se vissant sur la vis.

Lea structufe 30 supportant le moteur 13 et l'outil 11 se fixe &
l'extrémité inférieure de la barre 20.

Les sciages des facesrperpendiculaires des blocs se font 1'un
»aprés l'autre par basculement du bras 8 il est nécessaire que
1'outil 11 ait un mouvement d'avance et de recul perpendiculaire
par rapport au front de taille.

A cet effet la barre 20 est constituée de fagon a poquir bivoter
par rapport & son axe longithdinal afin de faire pivoter égale-
.'ment la structure BC de support de l'outil 11 pour donner au
dit outil le mouvement d'avance et de recui dans un plan perpen-
diculeaire sur front de taille.

Telle que représenté en fig.l4 suivant une forme préférentielle
de réalisation cette barre 20 est constituée par un manchon.ZhA
cylindrique recevant perpendiculairemeht a son axe longitudinal
l'arbré 31 d'articulation au bras 8 et par une tige cylindriqué
20B guidée dans le manchon, bloquée en translation dans celui-ci
et portant a son extrémité inférieure la structure support 30 de
1'ensemble de coupe 10 et a son extrémité supérieure 1le moyen
d'actionnement 34 permettant le pivotement autour de son axe de

révglution.

Le blbcage en translation de la tige cylindrigque 20B dans le man-
chon 20A se fait par épaulement en partie supérieure et par Ile

montage de la structure support en partie inférieure.

La tige 20B est montée avec ajustement dans le manchon 20A.
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Cette tige est actionnée en rotation par rapport & son axe de
révolution par tout moyen connu par exemple par un systéme vis
~écrou dont la vis est montée articulée eﬁ rotule sur le bras 8 et
dont l'écrou est monté sur un levier 20C fixé perpendiculairement
& 1l'extrémité de la tige 20B. 7

Sur la structure support 30 sont ménagés des emplacements pchr
fixer le moteur 13 par tous moyens connus par exemple vissage et
les paliers de guidage de l'arbre 11A du disque 11.

La transmission entre la sortie du moteur 13 ét 1'arbre 11A est

réalisée de préférence par courroie.

Dans sa partie médiane la structure 30 comporte un alésage 35
pour la fixation de la tige 20B de la barre 20.

I1 va de soi que la structure 30 peut recevoir un carter de pro-
tection ainsi que la partie arrigre du disque de coupe. ‘

Le fonctionnement du dispositif de débitage en accord avec le
procédé sel-n l'invention est tequu'énoncé ci-aprés.

Le sens de sciage des blocs daﬁs le site étant choisi le disposi-
tif selon l'invention est mis en place sur le dit site pour wune
premi2re opération de formation du front de taille.

Les rails 15 sont placés sur le éite parallélement au sens de
sciage choisi. 7

Suivant une forme préférentielle de réalisation afin de donner
une bonne planeité aux dits rails dés la mise en place du dis-
positif, ceux-ci sont supportés suf leurs extrémités par des
cadres 36 disposés au deld du site et Vde part et d'autre de

celui-ci et constituant 1le plan horizontal & partir duquel est

prise la hauteur des entailles.
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Ces cadres 35 permettent d'obtenir sur les rails une ;onne pla-
néité dés la mise en place de ceux-ci sur un site non aménégé.

De plus ces cadres 36 offrent pour le débitage des dégagements
latéraux- permettant d'exploiter toute 1la longueur du front de

~taille formé par la suite.

Conforﬁément auuproéédé selon l'invention les rails 15 sont pla-
cés sur un bord du site éé'des entailles verticales parall?les
sont réalisées entre les rails sur toute la longueur du site.

Ces entailles sont réalisées par le disque 9'porté en extrémité
du bras 8 et sur une profondeur égale a la hauteur du front de
taille désirée.

Pour la réalisation de ces entailles le dispositif est disposé de
fagon que le disque 9 agisse au plus proche du rail 15 arriére du
dispositif par rapport & son avance dans le site. 7
Le sciage de ces enteilles se fait par la ﬁénétration du disque 9
jusqu'a la hauteur désirée puis pér avance du chéssis principal

3 sur les rails 15.

Sur une position fixe des rails 15 plusieurs entailles sont réa-~
lisées par déplacement du corps support 7 sur le faux ch@ssis 6
et donc par déplacements successifs de l'outil 9 entre les rails
15. o ‘ |
Lorsque sur une position fixe des rails 15 il n'est plus possible
de-xéalisef des enteilles, le dispositif est avancé dans le site.
A cet effet, les reils 15 vont présenter trois portions :

uné premigre portion 15A correspond & la posifion'initiale, une
seconde portion 15B- paralléle a la-premiére :correspdndant a la
position suivante et une troisigme portion 15C transversale aux

deux autres et les joignant ( fig. 10 & 12).
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Une fois que cette mise en place est faite, 1le chéssis princi-
pal ‘est placé sur les secondes portions 15B de rails 15, les pre-
midres 15A et troisigmes portions 15C sont ensuite placés dans
l'alignement de la seconde portion 15B et d'autres entailles sont

réalisées (fig.l2).

De préférence le rail 15 se trouvent en arritdre par rapport
1'avance des entailles dans le site se positionne par rapport aux
entailles précédemment réalisées afin d'obtenir des ~entailles

paralléles sans qu'il soit nécessaire d'effectuer des mesures.

I1 est nécessaire de faire des entailles sur une certaine

longueur dans le site de la fagon ci-dessus exposée.

Lorsque le nombre d'entailles correspondant & la longueur voulue
est atteint 1le dispositif est retiré et les plaques formées par

les entailles sont enlevées.

L'enlévement des plaques forme dans le bord du site un décroche-
ment comportant wune peroi verticale correspondant au front de

taille.

Le dit front de taille étant =ainsi formé le dispositif selon

l'invention est remis en place pour procéder au débitage.
Les disques 9 et 11 agissant entre les rails 15 du dispositif et
dans le front de taille il est nécessaire de placer ces rails 15

respectivement en avant et en arritre du front de taille.

Les reils suivant le dispositif selon l'invention sont disposés a
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deux hauteurs ou niveaux différents:

un premier niveau dit bas pour le rail 15 disposé sur la surface
transversale au front de taille obtenue pé; entaillage et un
deuxidme niveau dit haut correspond & la surface brute du site se
trouvant en avant du front de taille en considérant le sens

d'exploitation du site.

Un rail 15 est disposé sur le niveau bas tandis que 1l'autre rail

15 est disposé sur le niveau haut.

Le chéssis principal 3 du dispositifr devant &tre horizontal,r
-les roulements destinés & codpérer avec le rail 15 du niveau bas
sont fixés & l'extrémité inférieure de jambages 37 verticaux
fixés sous le chéssis 3. -

D'autre part, afin de débiter surrtoute la longueur du front - de
- taille 1les cadres 36 latéraux au site présentent également deux

niveaux correspondant eux niveaux bas et haut du front de-taille.

Le rail 15 du niveau bas s'appuie sur les cadres latéraux 36 et
est disposé paralldlement au front de taille en s'appuyant sur

les empreintes des entailles.

Le rail 15 du niveau haut est disposé soit sur les cadres laté-
raux, par ses extrémités et paralldlement au raeil 15 du niveau bas
par mesure simple de l'écartement aux extrémités soit sur les

empreintes des entailles formant le décrochement.

Le chéssis principal 3 est ensuite placé par ses roulements sur

les rails et de fagon que l'outii 9 perpendiculaire au faux
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ch&ssis 6 soit au plus prés du rail 15 de niveau haut.

Le moyen d'entrainement du dispositif est mis en place. Puis la
machine est réglée c'est-a-dire l'inclinaison du faux chéssis 6
est effectuée, le réglage de la position du corps support 7 par
rapport au faux chéssis 6 en fonction de l'épaisseur du blqc
désirée, puis l'inclinaison de l'ensemble de coupe 10 en fonction
de l'angle de basculement du bras 8 défini par la hauteur du bloc

désiré. -

Dés lors que ces réglages sont faits, le débitage peut commencer
par le sciage de la face perpendiculaire au front de taille par
basculement du bres 8 de fagon que le Qisque 11 de coupe soit
dans un plan paralléle au faux ch@ssis 6 puis par pivotement de
l'ensemble de coupe 10 pour le pénétration dans la matigdre du
disque 1l1. L'avance se fait ensuite par translatibn du chéssis

3 sur les rails 15 sur toute la longueur du front de taille.

le sciage de la face en avant du front de taille se fait par bas-
culement du bras 8 pouf la pénétration du disdue 9 dans la matie-
re puis par avance du chéssis 3 sur les rails 15 sur toute la

longueur du front de taille.

En un aller-retour le bloc est donc découpé.
Ce découpage se faisant de fagon inclinée il est réalisé sur le

nivgau bes du front de taille une empreinte & chagque débitage.

Aprés un débitage il est nécessaire de repositionner soit le
corps support 7 sur le faux chéssis 6 pour-procéder & un autre
débitage sur cette position des rails, soit déplacer 1l'ensemble

du dispositif.
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A cet effet les rails 15 présentent trois pdrtibns comme lors de
la formation d'entailles :

une premigre portion 15A correspond a la position précédente, une
deuxiéme poftion 158, parallile & la premiére ét correspondant &

la position suivante et une troisigme portion 15C transversale

aux deux autres et les joignant (fig.10 & 12). -

La machine étant au départ sur la premidre portion 15A est
actionnée sur les rails 15 pour passef sur la troisigme 15C puis

la deuxi&me portion 15B.

Dés lors que la machine se trouve sur la deuxi®me portion 158,
les premiére 15A et troisidme portions 15C sont alignées avec la
deuxigme portion 15B et le débitage héut'recommencer sur le front
de taille suivanf obtenuraprés,le premier débitage.

Afin de positionnér les rails 15 paralldlement au front de taille
le rail du niveau supérieur est positionné par rapport aux
empreintes des entailles ou & la saillie réalisée par }e sciage

incliné.

Le débitage est donc renouvellé de la m@me manigre sur le Frbnt
de taille suivant, ainsi que l'avance du dispositif dans le site

aprés chaque débitage.

Lorsque la couche est débitée celle-ci comporte sur sa ~surface
une succession de saillies paralldles obtenues par le sciage
incliné. Toufes ces seillies sont autant d'appuis de référence de

guidage du dispositif pour le débitage de la couche suivante.



’s 2600375

Pour exploiter la couche suivante il est nécessaire 3 nouveau de
former un front de taille de la méme fagon que précédemment et
de fagon plus aisée quant au positionnement du dispositif sur le

site par la présence des saillies.

Le dit front de taille est de préférence formé a l'endroit olU le
dernier débitage de la couche précédente a été effectué mais il
va de soi que ce front de taille peut également &tre formé au

droit du premier de la couche précédente.

Le niveau haut du front de taille présente des saillies de posi-

tionnement du rail du dispositif.

Au fur et & mesure du débitage les rails 15 sont tous deux placés
sur des saillies obtenues du débitage de la couche précédente et

de la couche en cours de débitage (fig.9).

11 va de soi que les cadres latéraux 36 sont baissés aprés la fin
du débitage de chaque couche.

Pour la premidre couche du site & exploiter il est possible de
procéder selon un autre mode représenté aux figures 7A & 9A.

Le front de taille est formé comme précédement (fig. 3 & 6) mais
sur une plus grande longueur puis le dispositif est retourné et
s'abpuie par ces rails 15 sur le niveau bas du front de taille et
sur_un niveau intermédiaire ol est disposé un cadre latéral 36
(fig.7A).

Aprés cette mise en place au dessus du front de taille et en
avant de celui-ci sont forméeé des entailles par le diséue verti-

cal 9 disposé & l'extérieur des rails 15 (fig.8A).
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Les plagues formées paf ses entailles son: ensuite enlevées et le
rail avant du dispositi' est ﬁlacé sur le surface obte;ue et plus
particulidrement dans u"  empreinte laisséz par une entaille dans
la dite surface. D'autres entailles sont réalisées afin d'obte-
nir entre 1la face verticale dq décrochement ainsi réalisé et le
front de taillerﬁne distance suffisante pcur débiter .plusieurs
blocs de pierre (fig.%92)..

Ce décrochement est a::ncé par entaiilage lorsque 1la distance
entre le front de tai..e et la face verticale du dit décfochement

n'est plus suffisante

Le débitage est réal. £ ensuite de la méme fagon que précedem-
ment.
Dans le cas ol le se-: de débitage des couches successifs sont

opposés les faces supérieure et inférieure du bloc'débités ne

sont pas paralleles.

Dans le cas oll les se:s de débitage sont identiques les dites
faces supérieure et inférieure sont parallgdles pour une méme
inclinaisaon de sciags

Le débitage des bloc: : pierre est réalisé ﬂe préférence avec
lubrification, le d..zositif dispose donc d'un réservoir de

lubrifiant et d'une pompe de distribution (non représentés).

Les‘moteurs d'entrainement 12 ef 13 des disques de sciage 9 et
11 sont du type & énergie électrique ainsi que la pompe de dis-

tribution de liquide.

Il est également prévu une plate forme & l'arriére du fdispositif

ol se place l'utilisateur pour actionner les moyens d'entraine-
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ment du dispositif et les moyens d'actionnenent entre les diffé-
rentes parties du dit dispositif.

Le procédé selon l'invention permet une exploitation rapide des
carridres par le débitage direct de blocs de pierre et,lerdispo—
sitif pour la mise en oeuvre de ce procédé permet & lui seul de
rendre exploitable la carridre et de débiter des blocs derpierre

de dimensions précises et de fagon répétitive.

11 va de soi gue la présente invention peut recevoir tous aména-
gements et toutes variantes dans le domaine des équivalents tech-

niques sans pour autant sortir du cadre du présent brevet.
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REVENDICATIONS

R1/ Prbcédé d'expioitation de ‘carriére et de débitage direct de
pierres ou autres caractérisé en ce qu'il consiste & réali- i
ser dans la surface supérieure d'un site et entre au moins
deux bords de celui-cirune pluralité d'entailles verticales
paralléles de hauteur identique prise ‘a4 partir d'un mé&me
plan horizontal et définissant entre elles des plaques de
‘pierre, & enlever les dites plaques de pierre de manidre &
obtenir un front de taille vertical le long d'un bord du
site, & débiter sur toute la longueur du front de taille et
de fagon inclinée des blocs de pierre de mani&re d'une part
& permettre le passage des oufils de débifage et d'autre
part a %ormer'des abpuis de référence de guidage.pour obte-
nir un bon paralldlisme d'au mpias deux faces des blocs de
pierre dépités, a progresser perpendiculairement au front de
taille au fur ét a4- mesure du débitage en se plagant sur les
appuis de  référence de guidage et & répétér‘ceS*opérations
lorsque le front de taille n'est plus exploitable c'est-a--
dire iorsque le dit front de taille n'est blus suffisant
dans'son épaisseur pour fournir des blocs de pierre utili-

sables.

R2/ Procédé selon la :evendicetioh 1 caractérisé en ce qu'il con-
siste & réaliser le'débitage des blocs de fagon que ‘1'incli-
naison du front de taille soit orientée vers l'avant en con-
;idérant le sens d'avancement de l'exploitation et en ce que

la surface transversale au front de taille lui est perpendi-
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culaire pour obtenir au meins Heux faces perpendiculaires sur
le bloc et de fagon & permettre 1le passage de 1'outil de
débitage de 1la face inférieure du bloc et a former a chaque
débitage dans la dite surface transversale une saillie cons-

tituant un appui de référence de guidage.

R3/ Procédé selon les revendications 1 et 2 caractérisé en ce que
les faces perpendiculaires du bloc obtenues par débitage sont

obtenues l'une aprés l'autre par sciage.

R4/ Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé selon l'ensemble
des revendications précédentes comporta&t des moyens de gui-
dage (1) disposés sur le sol, un chéssis principal (3) por-
tant des éléments de roulement (4) coopérant avec les moyens
de guidage, un faux chéssis (6) porté par le chéssis
principal (3), un corps support (7) monté sur le faux chés-
sis (6), wun bras (8) porté par le corps stport (7) et muni
de deux outils de coupe perpendiculaires (9) et (11) et wun
systeéme d'entrainement du chassis (3) sur les moyens de
guidage, dispositif caractérisé en ce que le faux chéssis
(6) est monté sur le chéssis principal (3) en articulation
suivant un axe paralléle au sens du mouvehent de translation
du dit chéssis principal, en ce que le corps support (7)
est monté sur le faux’chéssis (6) en coulissement suivant
un axe perpendiculaire & 1l'axe d'articulation du dit faux
chéissis sur le chéssis principal (3), en ce que le bras
(8) est monté articulé sur le corps support (7) suivant un
axe dit de basculement parallzle & 1l'axe de’ coulrssemeﬁt du

corps (7) sur le faux chéssis (6), en ce que l'outil de -
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coupe (9) est monté en une extrémité du bras (8) sur ‘un axe
paralldle & 1l'axe de basculement du bras (8), en ce que l'ou-
til de coupe (11) placé dans un ensemble de coupe (10) dispo-
sé & l'autre extrémité du bras (8) et monté sur wune barre
(20) articulée‘ sur le bras suivant un axe paralléle a l'axe
de basculement du bras (£) et suivant son axe longitudinal et
en ce que l'axe de 1l'outil de coupe (11) et de la barre (20)-
sont parrall®les et perpendiculaires & l'axe de l'autre outil

de coupe (9)}.

R5/ Dispositif selon laireveﬁdication 4 caractériéé en ce que les
moyens de guidag: (1) sont constitués par ~des trongons de
rails (15) disposés sur le sol du site et jointifs de manigre
a4 pouvoir former un chemin de roulement présentant deux por-
tions Vdroites (15A, 15B), paralldles reliées par une portion
transversale (15C) afin d'obtenir une modification de la

position du lieu de débitagé.

R6/ Dispositif selon les revendications 4 et 5 caractérisé en ce
que ces moyéns de guidage (1) sont placés sur le sol du site
dans les entailles ou les appuis de référence de guiaage réa-
lisés respectivement lors de la formation du front de taille

et lors du débitage.

R7/ Dispositif selon la revendication 4 caractérisé en ce que
1'axe d'articuiation (24) du faux chassis (6) sur le

chéssis principal (3) est porfé par la partie avant du .dit



31 2600375

chéssis principal en considérant le sens de progression de

l'exploitation du site.

R8/ Dispositif selon les revendications 4 et 7 caractérisé en ce
que le faux chéassis (6) est constitué par une glissigre 21
et en ce que le corps support (7) est constitué par wun cou-

lisseau (22) guidé avec :justement dans la glissigre (21).

R9/ Dispositif selon la revendication 4 <caractérisé en ce que
l*axe de basculement (27) du bras (8) sur le corps support

(7) est situé sensiblement en partie médiane du dit bras.

R10/Dispositif selon les revendications 4 et 9 caractérisé en ce
que le bras (8) présente une longueurrtelle que le disque (9)
et le disque (11) sont disposés de part et d'autre du chés-
sis principal (3) et agissant éntfe les rails (15) de guida-

ge.

R11/Dispositif selon la revendication 4 caractérisé en ce que
l'angle d'inclinaison de la barre (20) soutenant l'ensemble
de coupe (10) est égal a2 90° additionné de la valeur de
1'angle de basculement du bras (8) lorsque le disque (11) de

l'ensemble 10 est placé en position de sciage.

R12/Dispositif selon la revendication 4 caractérisé en ce que  la
barre (20) est constituée d'un manchon (20A) cylindriqgue
recevant perpendiculairement a son axe longitudinal 1'arbre
d'articulation au Bras (8) de la dite barre et par une tige

cylindrique (20B) guidée en rotation dans le manchon (20A)
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bloquée en translation dans le dit manchon et portant & son
extrémité inférieure l'ensemble de coupe (10) etrson extrémi-
té .supérieure le moyen d'actionnement permettant le pivote-
ment’ autour de son axe de révolution de manigre & perhettre
le mouvement du disque (11) perpendiculairement aﬁ front de

taille.

R13/Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en ce que
les rails (15) sont soutenus sur leurs extrémités par des
cadres latéraux (36) disposés au deld du site et de part et

d'autre de celui-ci.

R14/Dispositif selon les revendications 4, 5, 6 et 13 caractérisé
en ce que les rails (15). sont disposés respectivement en
avant et en arriére du/froht de taille & deux hauteurs diffé-

rentes.
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