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Bruxelles, le 26 J 3
Pak DELECAT RN SPrcIAiE’ .




10

15

20

25

30

09100405A%

1

Procédé d'obtention de bois d'oeuvre a partir de troncs
d'arbre ou de planches de sciage de tronc, et dispositif
pour la mise en oeuvre du procédé. ‘
Description

L'invention concerne un procédé conforme au préambule
de la revendication 1.

Dans les procédés de ce type, connus et largement
utilisés dans la pratique, le bois de sciage, en forme de
troncs ou de planches de sciage de tronc, est plané sur les
faces opposées, paralléles au plan de sciage, par des
outils de sciage, par exemple scies a ruban, scies a cadre
et scies circulaires. On obtient ainsi a 1'extérieur, de

-chaque coté, une piéce de bois latérale qui, de méme que la

piéce de bois située au milieu, présente des faces
latérales mutuellement paralléles; du fait de la conicité
gue présente le bois de sciage, de son extrémité coté
branches vers son extrémité coté racines, on retire de la
machine d'usinage, avec un enlévement croissant de matiére,
une piéce de bois en forme de biseau gui atteint une
épaisseur considérable i son extrémitd coté racines. Cette
piéce de bois ne peut alors plus etre utilisée comme
planche, madrier ou similaire. Il en résulte gque
1'élimination des chutes se présentant en grandes quantités
est trés coiteux.

On a déja tenté de remédier i ce défaut en renongant
au planage paralléle et en collant ensemble en téte-beche,
face de sciage contre face de sciage, les deux piéces de
bois les plus extérieures produites lors du sciage. La
picéce de bois ainsi obtenue présente bien aux deux
extrémités, lorsque le tronc ou la planche de sciage de
tronc sont sciés de manidre & peu prés symétrique, une
épaisseur 3 peu prés égale 3 la plus grande épaisseur, mais
présente l'arrondi du tronc sur ses deux cdtéds et ne
convient donc pas a une transformation ultérieure par des
machines a dresser du type habituel, parce qu'elle ne
posséde sur aucune de ses deux faces opposées une surface
plane permettant une pose siire.
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L'objet de la présente invention est de proposer un
procédé conforme au préambule de la revendication 1, qui
permet de réaliser une valorisation plus poussée de la
piéce de bois coupée, en bois d'oeuvre de valeur, en forme
de planches, madriers ou similaires, de maniére telle que
1'équarrissage nécessaire puisse é&tre effectué sans
probleme par les équarrisseuses du type habituel.

Cet objet est réalisé par les caractéristiques
mentionnées dans la revendication 1.

":Le procédé selon l'invention fournit des piéces de
bois latérales qui, déja avant le collage, présentent sur

les faces extérieures opposées aux faces de sciage les

surfaces planes de pose nécessaires pour l'équarrissage de

la piéce de bois collée, et qui peuvent en outre étre
fabriquées en présentant de maniére appropriée des angles
de biseau en correspondance mutuelle. De cette maniére, on
réalise une augmentation importante de 1la production de
bois ainsi qu'une réduction significative de la quantité de
déchet produite, tout en maintenant la possibilité de
réaliser 1'équarrissage par les équarrisséuses du type
habituel.

Les piéces de bois de sciage sont de préférence
introduites dans le dispositif de sciage avec 1'extrémité
cOté téte en avant. Cela facilite 1'optimisation de
1l'aplanissement, pour obtenir le meilleur rendement
possible du bois latéral.

L'invention propose également un dispositif permettant
la réalisation du procédé selon 1'invention. Ce dispositif
est caractérisé en revendication 3. Les revendications 4 et
5 concernent des modes préférés de réalisation du
dispositif selon la revendication 3.

Le procédé selon l'invention et le dispositif selon
l'invention sont décrits plus en détail a 1l'aide des
dessins dans un exemple de réalisation.

Dans ces dessins:

la figure 1 représente schématiquement et en
perspective un dispositif permettant la réalisation du
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procédé selon l'invention,

la figure 2 représente un tronc transformé au moyen du
dispositif selon la figure 1, ‘

la figure 3 représente une planche de sciage de tronc
transformée au moyen du dispositif selon la figure 1, et
pourvue d'une découpe centrale supplémentaire, et

la figure 4 représente une piéce de bois obtenue selon
le procédé conforme a 1'invention et au moyen du dispositif

selon la figure 1, aprés le collage des piéces de bois

‘latérales.

En figure 1, on n'a représenté que les parties les
plus importantes du dispositif de réalisation du procédé

- selon l'invention. On s'est passé de représenter en détail

les dispositifs de raccordement a la force motrice, les
mécanismes de déplacement et la disposition constructive
des dispositifs d'accouplement, ainsi que d'entrainement du
tronc ou de la planche de sciage de tronc, des moyens
connus de ‘la technique pouvant étre utilisés en ces
matiéres.

Le dispositif selon la figure 1 présente l'un a la
suite de 1'autre dans la direction, indiquée par la fléche,
du déplacement d'une piéce de bois de sciage 2 consistant
ici en un tronc d'arbre, une planeuse 3 avec des outils de
planage 3a disposés de part et d'autre de la piéce de bois
de sciage, un dispositif 4 de guidage latéral sur les deux
cotés de la piéce de bois de sciage 2 et un dispositif de
sciage 5.

Un dispositif d'entrainement longitudinal de type
connu, par exemple conforme a la demande de brevet
DE-PS 37 09 240, qui guide également le tronc en position
siire, effectue l'entrainement longitudinal de la piece de
bois de sciage 2. La fléche 1 indiquant le sens du
déplacement vers l'avant dans la figure 1, sert également
a représenter ce dispositif d'entrainement longitudinal.

La planeuse 3 présente de chaque coté de la piéce de
bois de sciage 2 un outil rotatif de planage 3a de type
connu, déplagable dans la direction de la fléche 6
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essentiellement perpendiculaire & la direction du
déplacement longitudinal 1, et au moyen duquel la‘piéce de
bois peut étre planée sur l'une et sur 1'autre face.

Le dispositif de guidage 4 est également de type
connu, et est ici représenté sous la forme d'un train de
rouleaux avec, de chaque cOté de la piéce de bois, trois
rouleaux de guidage 4a qui viennent buter contre la face
planée 7 préalablement réalisée par les outils de planage
3a, de maniére a assurer i la pidce de bois 2 un guidage
latéral sir et une position stable autour de son axe
central, de sorte qu'en cours de sciage elle ne puisse ni
dériver latéralement ni tourner autour de son axe

-longitudinal.

Le mouvement de glissement vers l'avant du dispositif
d'entrainement longitudinal 1 et le mouvement latéral
suivant la fléche 6 des outils de planage 3a sont
mutuellement couplés de maniére linéairement

proportionnelle par 1'intermédiaire d'un premier dispositif

- de couplage 8 non représenté en détail dans le dessin et

d'un type connu, de sorte que les outils de planage 3a se
déplacent réguliérement vers 1'extérieur de la piéce de
bois, de maniére limitée et dépendant le cas échéant de la
forme latérale particuliére de la piéce de bois, lorsque la
piéce de bois 2 glisse réguliérement vers 1'avant avec sa
téte en avant, et ce proportionnellement au glissement vers
1l'avant de la piéce de bois, cette proportion étant définie
et réglable. Dans le cas en principe également possible ou
la piéce de bois 2 se déplace vers l'avant avec son
extrémité coté racine vers l'avant, les outils de planage
se déplaceraient vers 1l'intérieur par rapport au bois. Dans
le deux cas, ce couplage a pour effet que la piéce de bois
2 n'est planée que dans la direction verticale, et
parallélement au plan de coupe des outils de sciage 5a
représentés dans la figure 1 sous la forme de lames de scie
a ruban, tandis que, dans la direction d'entrainement de la
piéce de bois 2, le planage 7 forme avec ce plan de sciage
un angle aigu correspondant a la conicité de la piéce de
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bois 2 ou a une valeur de consigne de cette conicitd, cet
angle pouvant étre défini d'avance au premier dispositif de
couplage 8, par réglage approprié du | rapport
d'accouplement. Une valeur de consigne de la conicité ou du
rapport de couplage a établir ici et souvent rencontrée
dans la pratique est de 5 mm par 1000 mm de longueur de
bois. Cette maniére de réaliser le planage de la piéce de
bois donne, pour des piéces de bois 2 sensiblement droites,
un planage 7 de largeur pratiquement constante, le long du
bois, comme l'illustre la figure 1.

Lorsque la piece de bois 2 a été conduite a travers la

scie 5, on obtient un tronc (figure 2) ou une planche de

- sciage de tronc (figure 3) selon que 1l'on se trouve dans la

situation de la figure 2, aprés ce que l'on désigne par une
prédécoupe, ou dans la situation de la figure 3, aprés ce
que 1'on désigne par une découpe finale. Dans chaque cas on
peut, lors de cette transformation, effectuer un nombre au
choix de découpes de séparation 2b entre les piéces
latérales de bois 2a réalisées conformément 3 l'invengion,
en utilisant un nombre correspondant d'outils de sciage 5a
(figure 3).

Ainsi que 1'illustre la figure 4, les piéces de bois
latérales 2a en forme de coin sont disposées téte-béche par
paire, avec une extrémité épaisse au-dessus d'une extrémité
mince, les faces de sciage produites par les outils de
sciage 5a disposées l'une contre 1l'autre, et collées 1'une
da l'autre au moyen d'une colle appliquée dans ce but. On
utilise pour chaque paire, des piéces de bois latérales 2a
de méme angle de biseau, qui ne doivent pas nécessairement
provenir d'une seule et méme opération de transformation.
Dans un tel cas, le premier dispositif de couplage 8 peut
étre réglé de telle sorte que les piéces de bois latérales
2a d'une seule et méme piéce de bois 2 présentent chacune
un angle de biseau différent. Du fait que 1l'on choisit un
méme angle de biseau pour les deux piéces d coller, les
paires possédent aprés collage des faces latérales

externes, formées par les faces de planage 7, toujours
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paralléles l'une & l'autre, et elles peuvent ainsi étre
ensuite équarries par une équarrisseuse du type habituel,
sous la forme d'une planche habituelle, d'un madrier
habituel, d'une poutre habituelle ou similaire. Il est
visible que de cette maniére la production de bois d'oeuvre
peut étre considérablement augmentée, avec une production
réduite de déchet, en utilisant les machines généralement
présentes sur un chantier de sciage, uniquement & partir de
l'utilisation d'un dispositif de couplage supplémentaire et
peu coiiteux.

Lorsque, comme c'est la cas pour le dispositif selon
la figure 1, un guide latéral 4 séparé est également prévu

-entre la planeuse 3 et la scie 5, ici sous la forme de

1l'ensemble de rouleaux, pour un guidage particuliérement
sir de la piéce de bois 2, ce guide est également couplé de
maniére linéairement proportionnelle au mouvement du
dispositif d'entrainement longitudinal 1, au moyen d'un
second dispositif de couplage 9, soit directement soit,
comme représenté a la figure 1, par couplage avec le
déplacement latéral des outils de planage 3a, et ce dans un
méme rapport de couplage que celui qui est réglé pour la
face concernée, dans le dispositif de couplage 8.

Les dispositifs de couplage 8 et 9 peuvent chacun
consister en un dispositif connu, mécanique, hydraulique,
électrique, électronique ou autre, capable d'assurer que le
déplacement de 1l'outil de planage 3a et des deux parties du
guide latéral 4 disposées de part et d'autre est commandé
linéairement en fonction du déplacement du dispositif
d'entrainement 1. ‘

Les dispositifs de couplage 8 et 9 ne sont représentés
dans la figure 1 que pour un coté de la piéce de bois. Il
va de soi qu'un accouplement correspondant est également
prévu de 1'autre co6té de la piéce de bois, pour 1l'outil de

planage 3a et pour les rouleaux de guidage 4a.
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REVENDICATIONS

1. Procédé d'obtention de bois d'oeuvre 3 faces planes
mutuellement paralléles sur des faces opposées, a partir
d'une piéce de bois de sciage sous la forme de troncs
d'arbre et de planches de sciage de tronc, dans lequel
chaque piéce de bois de sciage est transportée dans le sens
longitudinal, dans une direction d'entrainement donnée et
un dispositif de sciage fixe y découpe sur chacune des
faces opposées une piéce de bois latérale de maniére telle
que les plans de sciage des piéces de bois latérales et de
la piéce de bois située entre celles-ci soient mutuellement
paralléles, dans lequel la piéce de bois de sciage est
planée sur ses deux faces opposées, par enlévement de bois
au moyen d'une planeuse, avant le dispositif de sciage dans
la direction d'entralnement vers l'avant, de maniére telle
que le plan de sciage et le plan de planage de chaque piéce
de bois latérale forment des limites mutuellement
paralléles d'une coupe transversale perpendiculaire & la
direction d'entrainement, caractérisé en ce que chacune des
deux piéces 'latérales de bois (2a) est planée de telle
sorte que le plan de sciage et le plan de planage (7)
forment entre eux un angle correspondant essentiellement a
la conicité de la piéce de bois de sciage (2) ou a une
valeur de consigne appropriée de celle-ci, de sorte que
deux piéces de bois latérales (2a) découpées et présentant
le méme angle entre le plan de sciage et le plan de planage
peuvent étre disposées téte-béche 1l'une contre 1'autre,
face de sciage contre face de sciage, et extrémité épaisse
contre extrémité mince, étre collées l'une & 1l'autre et
étre ainsi équarries.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que les piéces de bois de sciage (2) sont entrainées vers
le dispositif de sciage (5) avec l'extrémité de téte en
avant.
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