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@  Procédé  de  fendage  de  quartiers  de  bois  pour  l'obtention  de  merrains  et  machine  pour  sa  mise  en 
oeuvre. 

©  Selon  la  présente  invention,  ce  procédé  de  fendage  pour  l'obtention  de  merrains  d'épaisseur 
déterminée  consiste  à  attaquer  simultanément  les  deux  extrémités  d'un  quartier  de  bois  couché 
horizontalement  et  maintenu  par  ses  extrémités  entre  deux  mâchoires  (3)  pouvant  osciller  transversale- 
ment,  au  moyen  de  deux  outils  à  fendre  (7),  pouvant  chacun  également  osciller  transversalement  afin  de 
suivre  le  fil  du  bois,  à  l'extrémité  libre  de  la  tige  (8A)  d'un  vérin  de  commande  (8),  tige  sur  laquelle 
chaque  mâchoire  (3)  correspondante  est  supportée  de  manière  coulissante,  ainsi  que  le  support  (4)  de 
cette  mâchoire  qui  est  commandé  en  déplacement  par  un  vérin  (5),  et  qui  commande,  de  ce  fait,  la  mise 
en  position  de  serrage  ou  de  déserrage  de  cette  mâchoire. 
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La  présente  invention  se  rapporte  à  un  procédé 
de  fendage  de  quartiers  de  bois  pour  l'obtention  de 
nerrains  ou  planches  fendues  dans  le  sens  des 
"ayons  médullaires  de  ces  quartiers  et  servant  à  la 
fabrication  de  douves  ou  douelles  pour  la  réalisation  5 
je  tonneaux,  fûts  ou  futailles.  Plus  particulièrement, 
3lle  concerne  un  tel  procédé  de  fendage  qui  permet 
d'obtenir,  en  une  seule  passe  d'outil  à  fendre  et  à 
écarter  soumis  à  une  poussée  continue  par  pression 
3t  sans  frappe  ou  percusion,  des  merrains  de  même  10 
épaisseur  déterminée  ou  choisie  en  respectant  le  fil 
du  bois  utilisé,  c'est-à-dire,  la  direction  de  ses  fibres. 

De  plus,  la  présente  invention  concerne  une 
machine  de  fendage  de  quartiers  de  bois,  mettant  en 
oeuvre  ce  procédé,  et  conçue  pour  réaliser  l'opération  15 
de  fendage  à  l'épaisseur  de  merrain  voulue  alors  que 
chaque  quartier  de  bois  à  débiter  est  supporté  et 
maintenu  en  ayant  sa  face  supérieure  longitudinale 
en  position  horizontale. 

Dans  la  technique  actuelle  utilisée  pour  l'obten-  20 
[ion  de  merrains  devant  servir  à  la  fabrication  de  dou- 
ves  ou  douelles,  chaque  bille  de  bois  est  d'abord 
Fendue  en  quatre  ou  six  quartiers,  au  moyen  d'un  outil 
à  fendre  agissant  à  la  manière  d'une  hache,  alors 
qu'elle  est  maintenue  en  position  verticale.  Chaque  25 
quartier  obtenu  est  ensuite  repris  pour  être  fendu  par 
une  de  ses  extrémités,  au  moyen  d'un  fendoir  sous 
Forme  d'un  coin  soumis  à  la  poussée  brusque  d'un 
vérin  développant  une  force  de  compression  de 
douze  à  quinze  tonnes,  pour  réaliser  des  planches  30 
fendues  ayant  une  épaisseur  sensiblement  plus  forte 
que  le  double  de  celle  choisies  pour  chaque  merrain. 
A  noter  que,  dans  la  plupart  des  cas,  le  coin  n'agit  pas 
comme  un  écarteur  entre  les  couches  de  fibres  du 
bois  mais  que  son  action  provoque  plutôt  l'éclatement  35 
du  bois  sans  tenir  compte  du  fil  de  celui-ci.  En  consé- 
quence,  les  planches  obtenues  en  double  épaisseur 
irrégulières  doivent  être  passées  dans  une  raboteuse 
pour  égaliser  cette  dernière  et,  ensuite,  le  dédouble- 
ment  se  fait  à  la  scie  à  ruban,  si  bien  que  le  fil  du  bois  40 
risque  de  se  trouver  coupé  par  endroits. 

En  conséqence,  le  procédé  de  fendage  de  quar- 
tiers  de  bois  selon  la  présente  invention  a  pour  but 
d'éliminer  la  majeure  partie  des  inconvénients  pré- 
sentés  par  la  technique  connue  actuellement  et,  en  45 
particulier  de  permettre  l'obtention  de  merrains  en 
une  seule  passe  de  fendage,  ces  merrains  étant  débi- 
tés  d'un  quartier  de  bois  suivant  l'épaisseur  choisie  en 
respectant  le  fil  du  bois  et  ne  nécessitant  aucun  rabo- 
tage  de  surépaisseur  ni  de  dédoublement  à  la  scie  à  50 
ruban  si  bien  que  tous  les  merrains  obtenus  sont  uti- 
lisables  sans  perte  de  bois  et  présentent  une  amélio- 
ration  de  la  qualité  requise  pour  la  fabrication  de 
douves  ou  douelles. 

Conformément  à  la  présente  invention,  le  pro-  55 
cédé  de  fendage  de  quartiers  de  bois  pour  l'obtention 
de  merrains  d'épaisseurs  égales  choisies  et  réguliè- 
res,  et  suivant  lequel  chaque  merrain  est  débité,  en 

jne  seule  passe  a  outil  a  rendre,  dans  ie  sens  aes 
-ayons  médulaires  d'un  quartier  de  bois  et  en  respec- 
ant  la  direction  des  fibres  de  celui-ci,  est  remarquable 
sn  ce  qu'il  consiste  tout  d'abord  à  immobiliser  en  posi- 
ton  couchée  horizontalement  un  quartier  de  bois 
sntre  deux  mâchoires  agissant  sur  les  extrémités  lon- 
gitudinales  de  ce  dernier  et  montées  de  manière  à 
Douvoir  osciller  transversalement  par  rapport  à  leur 
axe  de  translation,  ce  quartier  de  bois  ayant  sa  face 
supérieure  amenée  dans  le  même  plan  que  celui  du 
dessus  des  mâchoires  avant  le  serrage  de  celles-ci 
3t,  ensuite,  à  débuter  l'opération  de  fendage  en  atta- 
quant  simultanément  les  deux  extrémités  du  quartier 
de  bois,  chacune  au  moyen  d'un  outil  à  fendre  monté 
de  manière  à  pouvoir  osciller  librement  ettransversa- 
ement  par  rapport  à  son  axe  de  déplacement,  chaque 
Dutil  à  fendre  étant  soumis  à  la  poussée  d'un  vérin, 
agissant  de  manière  continue  et  sans  heurts,  et  étant 
arienté  initialement  avant  le  début  du  fendage  dans 
un  plan  parallèle  à  celui  de  ia  face  longitudinale  supé- 
rieure  du  quartier  et  de  manière  que  son  arête  avant 
soit  située  à  un  niveau  inférieur  à  celui  de  cette  face 
ongitudinale  supérieure,  afin  que  la  différence  entre 
ces  niveaux  soit  équivalente  à  l'épaisseur  demandée 
pour  le  merrain  au  cours  du  fendage,  l'oscillation  libre 
et  transversale  de  chaque  outil  à  fendre  permettant  à 
'arête  avant  de  fente  ou  d'attaque  de  ces  deux  outils 
de  suivre  le  fil  du  bois,  c'est-à-dire  la  même  direction 
que  les  fibres  de  celui-ci,  sans  les  couper,  en  partant 
respectivement  de  chacune  des  extrémités  du  quar- 
tier  vers  sa  partie  médiane  et  de  provoquer  l'écarte- 
ment  progressif  et  sans  éclatement  du  bois  du 
premier  merrain  fendu  par  rapport  à  la  partie  restante 
du  quartier  de  laquelle  sera  débité,  dans  sa  face  lon- 
gitudinale  inférieure,  un  second  merrain  de  même 
épaisseur  après  retournement  sens  dessus-dessous 
de  cette  partie  restante  afin  que,  cette  face  inférieure 
devienne  la  face  supérieure  et  ainsi  de  suite  pour 
l'obtention  successive  de  merrains  jusqu'à  épuise- 
ment  du  quartier  de  bois. 

A  noter  que,  selon  la  présente  invention,  ce  pro- 
cédé  de  fendage  utilise  deux  outils  à  fendre  se  dépla- 
çant  l'un  vers  l'autre  en  cours  de  fendage,  chacun  de 
ces  outils  étant  constitué  par  une  pièce  en  forme  de 
coin  dépassant  en  largeur  celle  de  la  face  longitudi- 
nale  du  quartier  d'où  sera  débité  chaque  merrain,  la 
partie  avant  en  coin  de  cette  pièce  présentant,  sur 
chaque  face  supérieure  et  inférieure,  une  pente  conti- 
nue  de  l'arête  avant  jusqu'à  une  partie  médiane  qui 
est  bombée  et,  ensuite,  une  partie  arrière  plane  et 
sensiblement  horizontale  qui  constitue  la  partie  de 
talon  de  l'outil,  laquelle  est  de  largeur  rétrécie  par  rap- 
port  à  la  partie  avant  qui  agit  comme  un  fendoir  de 
pénétration  progressive  dans  le  bois  sans  couper  les 
arbres  de  celui-ci  mais  en  écartant  les  couches  de  ces 
arbres  dans  le  sens  des  rayons  médulaires,  alors  que 
la  partie  arrière  ayant  ses  deux  faces  supérieure  et 
inférieure  parallèles  conservera  l'écartement  obtenu 
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par  la  partie  médiane  dont  l'épaisseur  est  inférieure 
au  double  de  celle  du  merrain,  cette  partie  médiane 
bombée  tendant  à  provoquer  la  séparation  en  continu 
et  sans  éclatement  du  bois  du  merrain  débité  du  quar- 
tier  de  bois,  puis  la  séparation  définitive  de  ce  5 
merrain.  A  noter  que  cet  outil  à  fendre  est  conçu  pour 
que  cette  séparation  définitive  se  produise  avant  que 
l'arête  de  pénatration  n'atteigne  la  partie  médiane  du 
quartier  de  bois. 

Ce  procédé  de  fendage  est  mis  en  oeuvre  au  10 
moyen  d'une  machine  qui  est  remarquable  par  le  fait 
qu'elle  comprend:  un  chevalet  ou  berceau  de  repos 
du  quartier  de  bois  à  fendre,  situé  dans  la  partie 
médiane  de  son  bâti  de  support  et  adapté  pour  sou- 
lever  ce  quartier  et  le  soutenir  en  position  couchée  15 
sensiblement  horizontale  en  le  centrant  dans  l'axe 
longitudinale  de  ce  bâti  de  support;  deux  mâchoires 
mobiles  suivant  cet  axe  longitudinal,  diposées  trans- 
versalement  à  ce  dernier  pour  emprisonner  le  quartier 
de  bois  par  ses  extrémités  longitudinales  et  montées  20 
de  manière  à  pouvoir  oscRIer  dans  le  sens  transversal 
à  leur  axe  de  translation  en  position  de  serrage  du 
quartier  de  bois  par  ses  extrémités;  un  guide  d'épais- 
seur  de  chacun  des  merrains  à  débiter  par  fendage 
monté  de  manière  réglable  et  mobile  au-dessus  de  25 
chacune  des  mâchoires  et  en  porte-à-faux  avant  par 
rapport  au  bord  avant  ou  mors  respectif  de  celles-ci, 
afin  de  constituer  une  butée  pour  la  face  longitudinale 
supérieure  du  quartier  de  bois  et  de  calibrer  l'épais- 
seur  choisie  du  merrain  à  débiter  tout  en  forçant  la  30 
mâchoire  qui  porte  cette  butée  à  s'orienter  par  oscil- 
lation  transversale  dans  un  plan  parallèle  à  celui  de 
la  face  longitudinale  supérieure  du  quartier  de  bois, 
avant  de  commander  le  déplacement  de  serrage  de 
ces  mâchoires;  un  outil  à  fendre  monté  sur  la  tige  d'un  35 
vérin  de  manière  oscillante  transversalement  au  des- 
sus  de  chacune  des  mâchoires,  guidé  à  plat  sur  le 
dessus  de  celles-ci  pour  sa  mise  en  position  de  fen- 
dage  et  pendant  le  dégagement  en  recul  du  guide 
d'épaisseur  correspondant,  puis  laissé  libre  d'osciller  40 
transversalement  lorsque  sa  partie  médiane  a  franchi 
le  bord  avant  de  la  mâchoire.  Chaque  outil  à  fendre 
est  adapté  par  ailleurs  pour  servir  de  came  de  gui- 
dage  à  Tune  des  extrémités  de  chacun  de  deux  leviers 
latéraux  reliés,  par  leur  autre  extrémité,  au  guide  45 
d'épaisseur  correspondant  et  afin  de  commander  le 
recul  de  celui-ci  lorsque  l'outil  est  avancé  pour  débu- 
ter  l'opération  de  fendage  et  ainsi  dégager  la  butée  de 
son  contact  avec  la  face  longitudinale  du  quartier  de 
bois  en  deçà  de  l'extrémité  correspondante  de  celui-  so 
ci,  l'agencement  étant  tel  que,  lors  du  retour  arrière  de 
l'outil  à  fendre  après  débit  d'un  merrain,  la  butée  est 
entraînée  à  sa  position  initiale  pour  servir  d'appui  à  la 
nouvelle  face  de  la  partie  restante  du  quartier  de  bois 
à  débiter.  55 

Il  est  sous-entendu  en  fait  que,  selon  l'invention, 
chaque  guide  d'épaisseur,  et  en  particulier  sa  butée 
transversale  à  l'axe  de  déplacement  des  mâchoires, 

est  conçue  pour  être  réglée  en  hauteur  par  rapport  à 
l'arête  avant  de  l'outil  à  fendre  dans  sa  position  ini- 
tiale,  située  dans  un  plan  parallèle  au-dessus  de  la 
mâchoire  correspondante,  afin  de  définir  l'épaisseur 
du  merrain  à  obtenir. 

De  manière  plus  spécifique,  le  chevalet  de  repos 
et  de  soulèvement  du  quartier  de  bois  à  débiter  en 
merrains  comporte  deux  jambages  transversaux  per- 
pendiculaires  à  l'axe  longitudinal  du  bâti  de  la 
machine  et  écartés  l'un  de  l'autre  de  manière  réglable 
pour  supporter,  par  ses  extrémités,  un  quartier  de 
bois,  chaque  jambage  étant  constitué  par  deux  piè- 
ces,  sous  forme  de  berceaux  en  "V",  qui  sont 
commandées  pour  se  déplacer  en  sens  contraire 
l'une  de  l'autre  et  dans  un  sens  ou  dans  l'autre  res- 
pectivement  afin  de  constituer  une  forme  en  "W"  dont 
les  branches  médianes  par  leur  croisement  consti- 
tuent  un  "X"  dans  lequel  le  point  de  croisement  peut 
varier  à  la  demande  en  hauteur  et  en  verticale  par  rap- 
port  à  l'axe  longitudinal  central  du  bâti  pour  régler  à 
la  position  voulue  de  fendage  le  quartier  de  bois  cou- 
ché  dans  la  forme  de  "V  supérieure  de  chaque  jam- 
bage.  A  noter  que  les  déplacements  en  sens 
contraires  l'un  de  l'autre  des  deux  berceaux  de  cha- 
cun  des  jambages  sont  commandés  par  la  rotation, 
dans  un  sens  ou  dans  l'autre,  d'un  pignon  denté 
monté  en  prise  avec  deux  crémaillères  opposées  qui 
l'encadrent,  chacune  de  celles-ci  étant  solidaire  de  la 
base  respective  de  chacun  des  berceaux. 

En  outre,  ces  deux  pièces  en  forme  de  "V  cons- 
tituant  chaque  jambage  transversal  du  chevalet  ont 
leurs  bras  prévus  montés  de  manière  articulée  afin  de 
pouvoir  faire  varier  à  la  demande  leur  angle  d'ouver- 
ture  en  fonction  de  la  valeur  angulaire  du  quartier  de 
bois  à  débiter  en  merrains,  soit  90°  pour  un  quartier 
de  un  huitième,  soit  120°  pour  un  quartier  de  un  dou- 
zième. 

D'autres  caractéristiques  de  la  présente  inven- 
tion  apparaîtront  de  la  description  suivante  d'un  mode 
de  réalisation  d'une  machine  mettant  en  oeuvre  le 
procédé  de  fendage  en  merrains  de  quartiers  de  bois, 
ce  mode  de  réalisation  étant  représenté  schémati- 
quement  dans  les  dessins  ci-joints  dans  lesquels: 

-  la  figure  1  est  une  vue  schématique  en  éléva- 
tion  de  l'ensemble  de  la  machine; 
-  la  figure  2  est  une  vue  schématique  transver- 
sale  de  l'un  des  jambages  du  chevalet  de  support 
d'un  quartier  de  bois  à  fendre  en  merrains; 
-  la  figure  3  est  une  vue  schématique  en  éléva- 
tion  d'une  des  deux  mâchoires  de  serrage  d'un 
quartier  de  bois,  supportant  un  des  deux  outils  à 
fendre  et  un  guide  d'épaisseur  escamotable  par 
recul  dès  le  début  du  fendage; 
-  la  figure  4  est  une  vue  schématique  en  plan  de 
la  mâchoire  de  serrage  représentée  dans  la  figure 
3  et  montrant  les  leviers  de  commande  d'avance- 
ment  et  de  recul  du  guide  d'épaisseur. 
Comme  représenté  schématiquement  dans  la 
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Figure  1  ,  la  machine  de  fendage,  conforme  à  la  pré- 
sente  invention,  est  constituée  d'un  bâti  (1)  dans  la 
partie  médiane  duquel  est  monté  un  chevalet  (2)  de 
soulèvement  et  de  soutien  d'un  quartier  de  bois  (non 
représenté)  dans  l'axe  longitudinal  du  bâti.  A  noter  s 
que  le  chevalet  sera  décrit  ultérieurement  plus  en 
détails  en  relation  avec  la  figure  2.  De  part  et  d'autre 
de  ce  chevalet  (2),  sont  montées,  symétriquement, 
deux  mâchoires  mobiles  (3)  adaptées  pour  serrer  un 
quartier  de  bois  à  débiter  par  ses  extrémités  et  pour  10 
pouvoir  osciller  transversalement  sur  elles-mêmes 
dans  l'axe  longitudinal  du  bâti.  Pour  ce  faire,  chaque 
mâchoire  (3)  est  montée  de  manière  oscillante  sur  un 
support  (4)  déplaçable  longitudinalement  au  bâti  (1) 
au  moyen  d'un  vérin  de  commande  (5)  qui  sert  éga-  15 
lement,  de  ce  fait,  à  amener  la  mâchoire  correspon- 
dante  en  position  de  serrage  ou  de  déserrage. 
Chaque  mâchoire  (3)  supporte,  de  manière  mobile, 
un  guide  d'épaisseur  (6)  de  merrain  à  débiter,  guide 
qui  sera  décrit  ultérieurement  en  relation  avec  les  20 
figures  3  et  4.  Chaque  mâchoire  (3)  est  également 
surmontée  par  un  outil  à  fendre  (7),  monté  de  manière 
oscillante  sur  l'extrémité  de  la  tige  d'un  vérin  de 
commande  (8)  et  guidé  à  plat,  en  position  de  recul  ou 
de  repos  et  jusqu'à  ce  qu'il  débute  l'opération  de  fen-  25 
dage,  par  des  nervures  (9)  saillant  du  dessus  de  la 
mâchoire  (3).  A  noter  que  le  vérin  (5)  est  supporté  par 
un  montant  (5A)  du  bâti  (1  )  dans  lequel  coulisse,  en 
partie  haute,  la  tige  (8A)  du  vérin  (8),  lequel  a  son 
extrémité  arrière  supportée  par  un  autre  montant  (8A)  30 
du  bâti.  De  plus,  la  partie  arrière  (3A)  de  la  mâchoire 
(3),  située  en  avant  de  son  support  (4),  est  montée  de 
manière  coulissante  sur  cette  tige  (8A)  du  vérin  et  sa 
partie  avant  est  supportée  de  manière  oscillante  au 
moyen  d'un  pivot  (4b)  situé  à  l'extrémité  supérieure  35 
du  bras  avant  (4A)  du  support  4. 

Comme  on  le  voit  au  mieux  dans  la  figure  2,  en 
vue  transversale,  chacun  des  deux  jambages  du  che- 
valet  (2),  qui  sont  situés  perpendiculairement  à  l'axe 
longitudinal  du  bâti  (1  ),  est  constitué  par  deux  pièces  40 
(10,  11),  sous  forme  de  berceaux  en  "V",  qui  sont 
commandées  pour  se  déplacer  en  sens  contraires 
l'une  de  l'autre  et  dans  un  sens  ou  dans  l'autre  res- 
pectivement,  au  moyen  d'un  pignon  denté  (P)  en  prise 
avec  deux  crémaillères  opposées  (C1  ,  C2)  qui  l'enca-  45 
drent,  chacune  de  celles-ci  étant  solidaire  de  la  base 
respective  de  chacun  des  berceaux  (10,  11).  On 
comprend  facilement,  si  l'on  regarde  la  figure  2,  que 
suite  à  la  rotation,  dans  ie  sens  des  aiguilles  d'une 
montre  du  pigon  (P),  le  berceau  (10)  sera  déplacé  50 
vers  la  gauche,  le  berceau  (11  )  sera  déplacé  vers  la 
droite  et  les  extrémités  respectives  (10D  et  11  G)  de 
leurs  bras  soutiendront  le  quartier  de  bois  pour  le  met- 
tre  en  position  de  fendage  avec  sa  face  inférieure  en 
appui  sur  l'extrémité  (1  OD)  et  son  secteur  d'aubier  en  55 
appui  contre  l'extrémité  (11  G).  Inversement,  si  le 
quartier  de  bois  (12)  doit  être  retourné  sur  lui-même 
avec  sa  face  initialement  inférieure  devant  se  présen- 

ter  en  position  supérieure  sous  les  guides  d  épaisseur 
(6),  le  pigon  (P)  sera  mis  en  rotation  dans  le  sens 
inverse  des  aiguilles  d'une  montre,  si  bien  que  le  ber- 
ceau  (10)  sera  déplacé  vers  la  droite  et  le  berceau 
(1  1  )  vers  la  gauche,  le  secteur  d'aubier  étant  en  appui 
sur  l'extrémité  (1  1D)  et  la  face  inférieure  sur  l'extré- 
mité  (10G).  On  notera  en  outre,  que  les  berceaux  (10 
et  11)  ont  leurs  bras  prévus  montés  de  manière  arti- 
culée  afin  de  pouvoir  faire  varier  leur  angle  d'ouver- 
ture  respectif  en  fonction  de  la  valeur  angulaire  du 
quartier  de  bois.  En  effet,  comme  représenté  dans 
cette  figure  2  à  titre  d'exemple,  le  berceau  (10)  est 
ouvert  à  90°  et  le  berceau  (11)  à  120°,  afin  de  faciliter 
la  mise  en  position  sensiblement  horizontale  de  la 
face  supérieure  du  quartier  de  bois  à  débiter  en 
merrains  qui  représente  initialement  environ  un  hui- 
tième  ou  un  douzième  de  bille  de  bois. 

Comme  on  le  voit  au  mieux  dans  les  figures  3  et 
4,  l'outil  à  fendre  (7),  représenté  de  manière  très  sché- 
matique,  est  constitué  par  une  pièce  en  forme  de  coin 
dont  la  partie  avant  (7A)  présente  une  arête  (13)  de 
fendage  dont  les  faces  supérieure  et  inférieure  sont 
en  pente  continue  de  cette  arête  à  la  partie  médiane 
(7M)  qui  est  de  forme  légèrement  bombée  et  dont 
l'épaisseur  est  moindre  que  le  double  de  celle  du 
merrain  à  débiter.  Cette  partie  médiane  est  suivie  par 
une  partie  de  prolongement  arrière  (7R)  dont  les 
faces  supérieure  et  inférieure  sont  sensiblement  hori- 
zontales  et  qui  est  de  largeur  rétrécie  par  rapport  à 
celle  de  l'arête  (1  3)  pour  constituer  la  partie  de  talon 
de  l'outil  engagée  de  manière  pivotante  sur  l'extré- 
mité  libre  de  la  tige  (8B)  du  vérin  de  commande  (8). 
A  noter  que  cette  tige  (8B)  sert  également  d'axe 
d'oscillation  pour  la  mâchoire  correspondante  (3)  et 
que  la  partie  de  talon  de  l'outil  sert  de  guide  pour  des 
leviers  (14),  latéraux  et  symétriques,  de  commande 
d'avancement  ou  de  recul  du  guide  d'épaisseur  (6) 
comme  on  le  voit  au  mieux  dans  la  figure  4. 

Comme  représenté  dans  cette  figure  4  et  dans  la 
figure  3,  le  guide  d'épaisseur  (6)  est  constitué  par  une 
barre  transversale  (15)  qui  est  supportée  par  deux 
tiges  latérales  (16)  réglables  en  hauteur.  L'extrémité 
inférieure  de  chaque  tige  (16)  est  engagée  dans  une 
chape  d'extrémité  d'une  tige  latérale  (17)  montée  de 
manière  coulissante  dans  des  consoles  latérales  (18, 
19)  de  la  mâchoire  (3)  correspondante.  Par  ailleurs, 
chacun  des  leviers  (14)  est  monté  de  manière  pivo- 
tante  sur  un  pivot  (20)  et  comporte,  à  son  extrémité 
côté  tige  (8B)  du  vérin  (8),  un  galet  (21)  de  commande 
adapté  pour  rouler  sur  l'extrémité  (22)  de  talon  de 
l'outil  et  le  côté  latéral  (23)  correspondant  de  ce  talon. 
L'autre  extrémité  (24)  de  chaque  levier  comporte  une 
fente  allongée  (25)  dans  laquelle  est  engagé  un  téton 
(26)  porté  par  une  bague  (27)  fixée  de  manière  régla- 
ble  sur  la  tige  coulissante  (1  7)  et  contrainte  par  un  res- 
sort  de  compression  (28)  prenant  appui  sur  la  console 
(18). 

On  peut  maintenant  comprendre  plus  aisément  le 
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fonctionnement  de  cette  machine  mettant  en  oeuvre 
le  procédé  de  fendage  conforme  à  la  présente  inven- 
tion.  En  effet,  lorsque  qu'un  quartier  de  bois  est  sou- 
levé  par  le  chevalet  (2),  sa  face  supérieure  vient  buter 
sous  ia  barre  transversale  (15),  préalablement  réglée 
à  l'épaisseur  d'un  merrain,  des  guides  d'épaisseur  (6) 
qui  font  osciller  respectivement  chacune  des  mâchoi- 
res  (3)  et  l'outil  à  fendre  (7)  correspondant  par  l'inter- 
médiaire  des  nervures  (9)  supérieures  à  ces 
mâchoires.  Les  mâchoires  (3)  sont  alors  comman- 
dées  par  les  vérins  (5)  pour  enserrer  les  extrémités  du 
quartier  de  bois  (12).  Sitôt  après  ce  serrage,  les  vérins 
(8)  entrent  simultanément  en  action  et  poussent  les 
outils  à  fendre  dont  l'arête  avant  (13)  vient  en  appui 
sur  l'extrémité  respective  correspondante  du  quartier 
de  bois  afin  de  commencer  l'opération  de  fendage  en 
une  seule  passe  pour  l'obtention  d'un  merrain 
d'épaisseur  déterminée  par  le  guide  d'épaisseur  dont 
le  dessous  de  la  barre  (1  5)  avait  été  réglé  à  un  écar- 
tement,  par  rapport  à  l'arête  de  l'outil  à  fendre,  corres- 
pondant  à  cette  épaisseur  choisie.  En  outre,  dès  le 
tout  début  de  l'avancement  simultané  des  outils  à  fen- 
dre,  les  galets  (21)  des  leviers  latéraux  (14)  ont  roulé 
sur  les  côtés  (23)  de  la  partie  de  talon  des  outils,  puis 
sur  les  extrémités  arrières  (22)  de  ceux-ci,  en  laissant 
ainsi  basculer  ces  leviers  sous  la  poussée  des  res- 
sorts  (28)  qui  ont  repoussé  les  bagues  fixes  (27)  des 
tiges  latérales  coulissantes  (17)  de  support  des  gui- 
des  d'épaisseur  entraînant  le  recul  de  ceux-ci  à  une 
position  en-deçà  du  bord  avant  des  mâchoires  (3)  et, 
par  suite,  des  extrémités  du  quartier  de  bois. 

Revendications 

1.-  Procédé  de  fendage  de  quartiers  de  bois  pour 
l'obtention  de  merrains  d'épaisseurs  égales  choisies 
et  régulières  suivant  lequel  chaque  merrain  est  débité 
dans  le  sens  des  rayons  médulaires  d'un  quartier  de 
bois  en  respectant  la  direction  des  fibres  de  celui-ci  en 
une  seule  passe  d'outil  à  fendre  (7)  monté  de  manière 
à  pouvoir  osciler  librement  et  transversalement  par 
rapport  à  son  axe  de  déplacement  et  soumis  à  la 
poussée  d'un  vérin  (8)  agissant  de  manière  continue 
et  sans  heurts,  procédé  caractérisé  par  le  fait  qu'il 
consiste  tout  d'abord  à  immobiliser  en  position  cou- 
chée  horizontalement  un  quartier  de  bois  entre  deux 
mâchoires  (3)  agissant  sur  les  extrémités  longitudina- 
les  de  ce  dernier  et  montées  de  manière  à  pouvoir 
osciller  transversalement  par  rapport  à  leur  axe  de 
translation,  ce  quartier  de  bois  ayant  sa  face  supé- 
rieure  amenée  dans  le  même  plan  que  celui  du  des- 
sus  des  mâchoires  avant  le  serrage  de  celles-ci  et, 
ensuite,  à  débuter  l'opération  de  fendage  en  atta- 
quant  simultanément  les  deux  extrémités  du  quartier 
de  bois,  chacune  au  moyen  d'un  outil  à  fendre  orienté 
initialement  avant  le  début  du  fendage  dans  un  plan 
parallèle  à  celui  de  la  face  longitudinale  supérieure  du 

quartier  et  de  manière  que  son  arête  avant  soit  située 
à  un  niveau  inférieur  à  celui  de  cette  face  longitudi- 
nale  supérieure,  afin  que  la  différence  entre  ces 
niveaux  soit  équivalente  à  l'épaisseur  demandée 

5  pour  le  merrain  au  cours  du  fendage. 
2.  -  Procédé  de  fendage  selon  la  revendication  1  , 

caractérisé  par  le  fait  qu'il  utilise  l'oscillation  libre  et 
transversale  de  chaque  outil,  seulement  lorsque 
l'opération  de  fendage  vient  de  débuter  afin  de  per- 

10  mettre  à  l'arête  avant  de  fente  de  chacun  des  deux 
outils  de  suivre  le  fil  du  bois,  c'est-à-dire  la  même 
direction  que  les  fibres  de  celui-ci,  sans  les  couper,  en 
partant  respectivement  de  chacune  des  extrémités  du 
quartier  vers  sa  partie  médiane  et  de  provoquer 

15  l'écartement  progressif  et  sans  éclatement  du  bois  du 
premier  merrain  fendu  par  rapport  à  la  partie  restante 
du  quartier  de  laquelle  sera  débité,  dans  sa  face  lon- 
gitudinale  inférieure,  un  second  merrain  de  même 
épaisseur  après  retournement  sens  dessus-dessous 

20  de  cette  partie  restante  afin  que,  cette  face  inférieure 
devienne  la  face  supérieure  et  ainsi  de  suite  pour 
l'obtention  successive  de  merrains  jusqu'à  épuise- 
ment  du  quartier  de  bois. 

3.  -  Machine  de  fendage  de  quartiers  de  bois  en 
25  merrains  d'épaisseur  déterminée  mettant  en  oeuvre 

le  procédé  selon  l'une  ou  l'autre  des  revendications  1 
ou  2  et  utilisant  des  outils  à  fendre  commandés  cha- 
cun  en  poussée  pour  l'opération  de  fendage  et  en 
recul  après  la  fin  de  celle-ci  par  un  vérin  (8)  respectif, 

30  caractérisée  par  le  fait  qu'elle  comprend:  un  chevalet 
(2)  ou  berceau  de  repos  du  quartier  de  bois  à  fendre, 
situé  dans  la  partie  médiane  de  son  bâti  (1  )  de  support 
et  adapté  pour  soulever  ce  quartier  et  le  soutenir  en 
position  couchée  sensiblement  horizontale  en  le  cen- 

35  trant  dans  l'axe  longitudinale  de  ce  bâti  de  support 
(1  );  deux  mâchoires  mobiles  (3)  suivant  cet  axe  lon- 
gitudinal,  diposées  transversalement  à  ce  dernier 
pour  emprisonner  le  quartier  de  bois  par  ses  extrémi- 
tés  longitudinales  et  montées  chacune  sur  un  support 

40  (4)  déplaçable  longitudinalement  au  bâti  (1)  et  de 
manière  à  pouvoir  osciller  dans  le  sens  transversal  à 
leur  axe  de  translation  en  position  de  serrage  du  quar- 
tier  de  bois  par  ses  extrémités;  un  guide  d'épaisseur 
(6)  de  chacun  des  merrains  à  débiter  par  fendage 

45  monté  de  manière  réglable  et  mobile  au-dessus  de 
chacune  des  mâchoires  (3)  et  en  porte-à-faux  avant 
par  rapport  au  bord  avant  ou  mors  respéctif  de  celles- 
ci,  afin  de  constituer  une  butée  (15)  pour  la  face  lon- 
gitudinale  supérieure  du  quartier  de  bois  et  de  calibrer 

50  l'épaisseur  choisie  du  merrain  à  débiter  tout  en  for- 
çant  la  mâchoire  (3)  qui  porte  cette  butée  (15)  à 
s'orienter  par  oscillation  transversale  dans  un  plan 
parallèle  à  celui  de  la  face  longitudinale  supérieure  du 
quartier  de  bois,  avant  de  commander  le  déplacement 

55  de  serrage  de  ces  mâchoires;  un  outil  à  fendre  (7) 
situé  au  dessus  de  chacune  des  mâchoires,  guidé  à 
plat  sur  le  dessus  de  la  mâchoire  correspondante 
pour  sa  mise  en  position  de  fendage  et  pendant  le 
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dégagement  en  recul  du  guide  d'épaisseur  (6)  corres- 
pondant,  puis  laissé  libre  d'osciller  transversalement 
sur  la  tige  de  son  vérin  (8)  de  poussée  lorsque  sa  par- 
tie  médiane  a  franchi  le  bord  avant  de  la  mâchoire. 

4.  -  Machine  de  fendage  selon  la  revendication  3,  s 
caractérisée  par  le  fait  que  chaque  outil  à  fendre  est 
constitué  par  une  pièce  en  forme  de  coin  dépassant 
en  largeur  celle  de  la  face  longitudinale  du  quartier 
d'où  sera  débité  chaque  merrain,  la  partie  avant  (7A) 
en  coin  de  cette  pièce  présentant,  sur  chaque  face  10 
supérieure  et  inférieure,  une  pente  continue  de  l'arête 
avant  (13)  jusqu'à  une  partie  médiane  (7M)  qui  est 
bombée  et,  ensuite,  une  partie  arrière  (7R)  plane  et 
sensiblement  horizontale  qui  constitue  la  partie  de 
talon  de  l'outil,  laquelle  est  de  largeur  rétrécie  par  rap-  15 
port  à  la  partie  avant  qui  agit  comme  un  fendoir  de 
pénétration  progressive  dans  le  bois  sans  couper  les 
Fibres  de  celui-ci  mais  en  écartant  les  couches  de  ces 
Fibres  dans  le  sens  des  rayons  médulaires,  alors  que 
la  partie  arrière  ayant  ses  deux  faces  supérieure  et  20 
inférieure  parallèles  conservera  l'écartement  obtenu 
par  la  partie  médiane  dont  l'épaisseur  est  inférieure 
au  double  de  celle  du  merrain,  cette  partie  médiane 
bombée  tendant  à  provoquer  la  séparation  en  continu 
et  sans  éclatement  du  bois  du  merrain  débité  du  quar-  25 
tier  de  bois,  puis  la  séparation  définitive  de  ce 
merrain. 

5.  -  Machine  de  fendage  selon  l'une  ou  l'autre  des 
revendications  3  ou  4,  caractérisée  par  le  fait  que  cha- 
que  outil  à  fendre  est  adapté  pour  servir  de  came  de  30 
guidage  à  l'une  des  extrémités  de  chacun  de  deux 
leviers  latéraux  (14)  reliés,  parleur  autre  extrémité,  au 
guide  d'épaisseur  correspondant  et  afin  de  comman- 
der  le  recul  de  celui-ci  lorsque  l'outil  (7)  est  avancé 
pour  débuter  l'opération  de  fendage  et  ainsi  dégager  35 
la  butée  (1  5)  de  son  contact  avec  la  face  longitudinale 
du  quartier  de  bois  en  deçà  de  l'extrémité  correspon- 
dante  de  celui-ci,  l'agencement  étant  tel  que,  lors  du 
retour  arrière  de  l'outil  à  fendre  (7)  après  débit  d'un 
merrain,  la  butée  (15)  est  entraînée  à  sa  position  ini-  40 
tiale  pour  servir  d'appui  à  la  nouvelle  face  de  la  partie 
restante  du  quartier  de  bois  à  débiter. 

6.  -  Machine  de  fendage  selon  l'une  quelconque 
des  revendications  3  à  5,  caractérisée  par  le  fait  que 
chaque  guide  d'épaisseur  (6)  comporte  une  butée  45 
(15)  transversale  à  l'axe  de  déplacement  des  mâchoi- 
res  (3)  qui  est  adaptée  pour  être  réglée  en  hauteur  par 
rapport  à  l'arête  avant  de  l'outil  à  fendre  (7)  dans  sa 
position  initiale,  située  dans  un  plan  parallèle  au-des- 
sus  de  la  mâchoire  (3)  correspondante,  afin  de  définir  50 
l'épaisseur  du  merrain  à  obtenir. 

7.  -  Machine  de  fendage  selon  la  revendication  3, 
caractérisée  par  le  fait  que  le  chevalet  (2)  de  repos  et 
de  soulèvement  du  quartier  de  bois  à  débiter  en 
merrains  comporte  deux  jambages  transversaux  per-  55 
pendiculaires  à  l'axe  longitudinal  du  bâti  de  la 
machine  et  écartés  l'un  de  l'autre  de  manière  réglable 
pour  supporter,  par  ses  extrémités,  un  quartier  de 

dois,  chaque  jambage  étant  constitué  par  deux  pièces 
[10,  11),  sous  forme  de  berceaux  en  "V,  qui  sont 
commandées  pour  se  déplacer  en  sens  contraire 
'une  de  l'autre  et  dans  un  sens  ou  dans  l'autre  res- 
pectivement  afin  de  constituer  une  forme  en  "W  dont 
es  branches  médianes  (10D,  11G)  par  leur  croise- 
ment  constituent  un  "X"  dans  lequel  le  point  de  croi- 
sement  peut  varier  à  la  demande  en  hauteur  et  en 
verticale  par  rapport  à  l'axe  longitudinal  central  du  bâti 
(1)  pour  régler  à  la  position  voulue  de  fendage  le  quar- 
tier  de  bois  couché  dans  la  forme  de  "V"  supérieure 
de  chaque  jambage. 

8.  -  Machine  de  fendage  selon  la  revendication  7, 
caractérisée  par  le  fait  que  les  déplacements,  en  sens 
contraires  l'un  de  l'autre,  des  deux  berceaux  de  cha- 
cun  des  jambages  sont  commandés  par  la  rotation, 
dans  un  sens  ou  dans  l'autre,  d'un  pignon  denté  (P) 
monté  en  prise  avec  deux  crémaillères  opposées  (C1, 
C2)  qui  l'encadrent,  chacune  de  celles-ci  étant  soli- 
daire  de  la  base  respective  de  chacun  des  berceaux 
(10,  11). 

9.  -  Machine  de  fendage  selon  la  revendication  7, 
caractérisée  par  le  fait  que  les  deux  pièces  en  forme 
de  "V"  constituant  chaque  jambage  transversal  du 
chevalet  (2)  ont  leurs  bras  prévus  montés  de  manière 
articulée  afin  de  pouvoirfaire  varier  à  la  demande  leur 
angle  d'ouverture  en  fonction  de  la  valeur  angulaire 
du  quartier  de  bois  à  débiter  en  merrains,  soit  90°  pour 
un  quartier  de  un  huitième,  soit  120°  pour  un  quartier 
de  un  douzième. 
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