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L'invention concerne une machine permettant d'obtenir auto-
matiquement et simulténément en série plusieurs profilés moulurés ou fagon-
nés particu]iéremént, en partant d'un bloc de bois ou d'une matiére simi-
laire. ' ,

Le but de 1'invention est précisément de réaliser une ma-
chine qui, & la différence de celies qui sont déja connues, permetté, par
des opérations simples et pratiques, d'obtenir la fabrication continue et

' parfa1te de ces profilés en série, au plus bas prix de revient possible,

grace a 1’'économie notable de temps et de main d' oeuvre, celle-ci étant né-
cessaire seulement pour introduire les blocs et accumuler le produ1t final
dans des récipients appropriés, tdche accomplie donc par une seule personne.

L'invention propose en particulier une machine pour 1'obten-
tion simultanée et automatique de plusieurs pi&ces moulurées en partant
d'un bloc de bois ou de matiére similaire, machine rémarquab]é du fait qu'
elle est constituée par un chdssis présentant au moins un plateau muni d'au
moins un guide, un bati fixe portant au moins un dispositif de coubé verti-
cal et au moins un dispositif fraiseur supplementa1re, ainsi qu'un bras
mobile muni d'un dispositif congu pour- la coupe hor1zonta1e, que dans les
guides peuvent coulisser au moins une roue d' entrainement motor1see et au
moins deux galets montés fous et sollicités par ressort, ces roues et ces
galets coopérant avec un profilé de guidage fixé sur un dispositif mobile
ou chariot pouvant coulisser sur le plateau et supportant au moins un bloc
de bois ou piéce similaire devant étre travaillée et, qu'én outré, sont
prévus des moyens aussi bien pour 1'entrainement des roues que pour le dé-
placement du dispositif mobile sur le plateau, ainsi que des moyens de re-
tenue et/ou d‘'avancement automat1que du bloc.

D'autres caractéristiques de 1'invention apparaitront de 1a
description ci-aprés d‘un mode d'exécution, donné a titre d' exemp]e non
Timitatif et représenté dans les dessins ci-joints, dans lesquels :

- la figure 1 est une vue en perspective'schématiqué de la machine
dans son ensemble ; ' ,

- la figure 2, une vue en perspective schématique montrant le dispo-
sitif de sciage a lames multiples en position inactive ;

- la figure 3, une vue en perspective schématiqué montrant le profi-
1é de guidage et le chariot de translation ;

- 1a figure 4, une vue en perspective schématique de 1'ensemble & une
phase de travail ;

- la figure 5, une vue en perspective schématiqué de 1'ensemble & une
phase de travail suivante. 7

Sur les dessins, on a désigné par 1 1a machine dans son
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ensemble. Cette machine 1 est constituée essentiellement par un chassis 2,
supportant un plateau de travail a centrage réglable 3 présentant, a proxi-
mité de sa zone centrale, une fente 4 qui s'@tend sur une certaine distance
perpendiculairement au coté de base du plateau (vu en plan) et arrive &
proximité d'un bati fixe 5 muni, dans sa partie antérieure, d'une scie ou
d'une scie & ruban vertical 6. En arriére de la scie, & une distance
prédéterminée, un dispositif fraiseur 7 est également supporté. Egalement
sur le bati 5 est monté un bras mobile 8 articulé sur des bras qui lui
permettent un mouvement de translation.

Ce bras 8 comprend un dispositif de coupe constitué par une
série de lames circulaires tournantes 9 empilées et placées & une distance
prédéterminge 1'une de 1'autre. Le mouvement de rotation est imprimé aux
lames par un moteur classique, également supporté par le bras 8.

A 1'endroit de 1a fente 4 est placée une plaque 11 suppor-
tant, au moyen de consoles 12, un ressort de compression 13 congu pour per-
mettre 3 une roue d'entrainement 14 de s'appliquer sur la face intérieure
d'un "profilg" 15 fixé & 1'avant d'un dispositif mobile d'avancement ou
chariot 16, dont on donnera la description ci-aprés. Sur la face extérieure
de ce profilé, & 1'opposé de la roue 14, se trouvent des ga]ets 17 montés
fous et sollicités par ressort. Le dispositif constitué par les plaques 11,
Te ressort 13, la roue 14 et les galets 17 peut coulisser le long de la
fente 4 suivant des mouvements imposés par un ensemble de commandes (non
représentées), selon le type de travail @ exécuter.

Le dispositif mobile d'avancement ou chariot 16 est essen-
tiellement constitué par un p]atedu porte-bloc 18, un chassis comportant
des flasques Jatéraux 19 dans lesquels sont insérés des dispositifs 20, dé~
placés pneumatiquement et congus pour faire avancer ainsi que retenir laté-
ralement un bloc 21, ces flasques 19 étant aussi munis de petits pistons
rétractables 20' tandis que, dans la partie haute des flasques, sont mon-
tées de facon pivotante des machoires ou éléments presseurs 22 articulés
latéralement sur des vérins 23. Ces vérins 23 sont articulés sur des sup-
ports 24 fixés verticalement et a prox1m1te de 1a partie centrale des flas-
ques 19. En outre, des barres transversales 25 et 26 sont prévues reliées
entre elles par un vérin 27. La barre transversale 25 est fixée dans la
partie haute des flasques 19, tandis que la barre 26 est relide par ses ex-
trémités latérales & des leviers 28 adjoints aux dispositifs d'avancement
20. Le mouvement d'avancement et de translation du chariot est imprimé par
l1a roue de translation 14 agissant sur le profilé 15 du cOté opposé aux ga-
lets 17, tandis que les commandes d'avancement et de retenue du bloc a tra-
vailler sont commandées par une transmission pneumatique.
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On décrira maintenant briévement un mode de travail pour
T'obtention d'une série de piéces profilées en pertant d'un bloc de bois,
au moyen de la machine selon 1'invention.
Dans 1a position de démarrage, le chariot 16 se trouve dans

1a position Ta plus reculée et on Te charge d'un bloc de bois 21, que T'on

place sur le plateau 18 entre Tes f]asques Tatéraux 19. Une fois l1e bloc 21
mis en place et maintenu, on fait avancer automat1quement Te char1ot au
moyen des dispositifs mentionnés, non representes, de maniére 3 amener la
partie de bloc & couper & s'aligner sur la scie & a lames circulaires 9. En-
suite, la rotation de Ta roue 14, pressant sur la partie intérieure du pro-
filé de guidage 15 avec contribution des galets opposés fous 17, déplace le
chariot 16, qui aécomp]it une translation latérale suivant la forme profi-
1ée que présente le guide 15. Durant la translation, la partie de bloc a
couper s'engage avec les lames circulaires 9 qui en effectuent une premiére
division en couches. A la fin du mouvement de translation du chariot dans
un sens, le bras 8 se déplace, amenant en position inactive Tes lames cir-
culaires 9.

' Toujours sous la commande d'une transmission non représen-
tée, le chariot 16 avance d'une certaine distance prédéterminée, de manidre
d amener la partie du bloc déja divisée en couchés 3 1'endroit de 1a Tame
verticale de la scie 3 ruban 6, ainsi que du dispositif fraiseur 7. Plus
précisément, au cours de 1'avancement, Tes galets fous 17 s 'ins&rent entre
Ta lame verticale 6, tandis que la partie en couches du b]oc 21 est amenée,

a 1'endroit de 1a partie déja coupée horizontalement mais encore réunie au
bloc lui-méme, a s'aligner sur cette iame verticale, tandis que la partie
plus extérieure, déja coupée, vient & 1' emplacement correspondant a la
fraise 7. '

A ce moment, i1 se produit une nouvelle translation du cha-
riot 16, en sens 1nverse de la précédente, de sorte que 1'on obtient 1a
coupe simultanée des listels par un coté, avec fra1sage de finition de 1
autre coté, selon le profilé voulu.

Avantageusement selon 1'invention, non seulement les dispo-
sitifs de coupe qui, tout en restant en position fixe, suivent Te profilé
et par conséquent le bloc, mais éga]ement ce dernier, sont portes par le

chariot qui se déplace pour amener ce bloc en position de coupe et/ou de
fraisage. L'avancement de la partie de bloc destinge a atre coupee est pro-
voqué par 1a commande automat1que d'une transmission pneumat1que qui ac-
tionne les dispositifs du char1ot 16.

: En effet, le bloc est cramponné Tatéralement au moyen des
petits pistons pneumatiques 20' et amené vers 1'avant gréce a 1a commande
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du vérin 27 qui coopére avec la barre 26 et, par conséquént avec les le-
viers latéraux 28. Ces derniers coopérent avec les d1spos1t1fs 20 pouvant
coulisser dans les flasques 1ateraux 19.
Une fois le bloc amené en position, il est retenu au moyen
5 des &léments presseurs 22 commandés par les vérins 23. Les phasés successi-
ves permettant 1'avancement automatiqué du bloc sont les suivantes : rete-
nue du bloc au moyen des &léments presseurs 22, dégagement des pet1ts pis-
tons latéraux 20', recul de ceux-ci sous 1'action du vérin 27, engagement
des petits pistons 20', par conséquent retenue du bloc, desserrage des &1&-
10 ments presseurs 22 et avancement des petits pistons, toujours actionnés par
Te vérin 27, qui entrainent ainsi le bloc en avant.
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REVENDICATIONS

1.- Machine pour 1'obtention simu]tanéé et automatique de plu-
sieurs pi&ces moulurées en partant d'un bloc de bois ou de matigre similai-
re, machine caractérisée par le fait qu'elle est constituge par un chassis
(2) présentant au moins un plateau (3) muni d' au moins un gu1de, un bati
fixe (5) portant au moins un dispositif de coupe vertical et au moins un
dispositif fraiseur supplémentaire, ainsi qu'un bras mobile (8) muni d'un
dispositif (9) congu pour 1a coupe horizontale, que dans les gu1des peuvent
coulisser au moins une roue d'entrainement (14) motorisée et au moins deux
galets (17) montés fous et sollicités par ressort, ces roues et ces galets
coopérant avec un profilé de guidage (15) fixé sur un dispositif mobile ou
chariot (16) pouvant coulisser sur le plateau (3) et supportant au moins un
bloc de bois ou pigce simiiaire devant &tre travaillée et, qu'en outre,
sont prévus des moyens aussi bien pour 1° entrainement des roues que pour le
déplacement du dispositif mobile (16) sur le plateau (3), ainsi que des
moyens de retenue et/ou d'avancement automatique du bloc.

2.~ Machine selon 1a revendication 1; caractérisée par le fait
que le dispositif mobile (16) est constitué par un p1atéau (18) portant a
1'avant le profilé (15) et, dans le haut, un chassis muni de dispositifs
(20) d'entrainement et d'avancement automatique d'au moins un bloc (21) de
matidre desting i &tre travaillé.

3.- Machine selon 1'une ou 1'autre des revendications 1 ou 2,
caractérisée par le fait que le chassis éstrconstitué par des f1asques Ta-
téraux (19) s'appuyant sur le plateau (18), réunis entre eux par des barres
transversales et dans lesquels peuvent coulisser des pistons rétractables
(20"), déplacés a leur tour par des leviers (28) reliés a une barre (26)
actionnée par un vérin (27), le chassis présentant, en outre, des &léments
presseurs congus pour retenir le bloc (21) de matiére destiné a &tre tra-
vaillé. 7

4.- Machine selon 1'une quelconque des revendications 1 & 3, ca-
ractérisée par le fait que les dispositifs concus pour faire avancer et re-
tenir le bloc de matiére destiné a &tre travaillé sont commandés au moyen
d'une transmission pneumatique.

5.- Machine selon 1'une quelconque des revendications 1 & 4, ca-
ractérisée par le fait que les dispositifs de travail (donc Tes dispositifs
de coupe (9) et/ou de fraisage (7) ou autres) ne suivent pas Te profilé de
guidage (15), et par conséquent le bloc (21) de matigre, mais que ce dernier
est amené au moyen du dispositif mobile (16) en position de coupé ét/ou de
fraisage et/ou autre travail, Tes dispositifs de travail restant fixes.
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