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(57)  Le dispositif permet d'optimiser le travail d'une
déligneuse (2) a lames multiples (3). Il comprend, dans
I'ensemble de transfert des planches situé en amont de
la déligneuse, entre un scanner (9) mesurant le contour
de chaque planche (24) et une table d'entrée (13) dans
la déligneuse, une table intermédiaire de préparation
(10) face a laquelle sont disposés des moyens d'émis-
sion (17) d'au moins deux faisceaux lumineux, de pré-
férence de quatre faisceaux laser (L1,L2,L3,L4), dirigés

Dispositif de délignage de planches flacheuses

sur une planche (24) arrétée sur la table de préparation
(10), et formant des traits sur cette planche. Le position-
nement des faisceaux (L1,L2,L3,L4) est modifiable ma-
nuellement a distance par un opérateur, pour tenir
compte des zones de flache (25,26), le long des bords
bruts de la planche (24), et des éventuels défauts
(27,28) du coeur du bois. Ce positionnement corrigé est
pris en compte automatiquement par un positionnement
correspondant des lames (3) de la déligneuse (2).
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Description

[0001] La présente invention concerne les machines
du sciage de bois, utilisées dans les scieries. Elle se
rapporte, plus particulierement, a un dispositif de déli-
gnage de planches dites flacheuses, qui permet d'opti-
miser le travail d'une déligneuse a lames multiples.
[0002] Les planches de bois a équarrir, issues du
sciage de grumes, possédent initialement des bords
longitudinaux bruts présentant des irrégularités dites «
flaches », qui rendent inutilisables les régions de ces
bords, sur une plus ou moins grande largeur. De plus,
de telles planches comportent souvent des défauts d'as-
pect dans leur région centrale (région dite « coeur »).
[0003] Le systeme classique de délignage est le
suivant : les planches arrivent transversalement, et sont
positionnées par un opérateur, dans une position cor-
recte en longueur, avec la flache visible par dessus.
Chaque planche passe alors sous un scanner, qui est
un dispositif opto-électrique permettant de mesurer le
contour de la planche. Ensuite, cette planche est intro-
duite, directement a la sortie du scanner, dans une dé-
ligneuse a lames multiples, qui est, en général, une ma-
chine utilisant plusieurs lames de scie circulaires pou-
vant étre déplacées transversalement, un ordinateur lié
avec le scanner ayant préalablement positionné les la-
mes dans une position permettant une obtention sup-
posée optimale de piéces de bois équarries sur quatre
faces.

[0004] Dans cette conception classique, il n'est effec-
tué aucun controle visuel de la décision de l'ordinateur,
donnant la possibilité de corriger cette décision, donc
de « repositionner » les lames. De plus, il n'est pas tenu
compte des défauts fréquemment présents dans le
coeur du bois, ce qui conduit a un taux de rejet assez
important des produits finis.

[0005] Certes on connait déja, par les documents FR
2744664 et US 1476238, des machines de sciage de
bois du genre "déligneuses", dans lesquelles des traits
lumineux, tels que des traits laser (dans le cas du do-
cument FR 2744644), sont projetés sur une planche en-
trant dans la déligneuse, en correspondance avec les
positions simultanément occupées par les lames de
scie de la déligneuse. Ce systéme permet seulement de
visualiser les positions instantanées des lames ; il n'est
pas congu pour préparer le sciage d'une planche et, en
particulier, pour corriger un positionnement des scies
normalement effectué d'une fagon automatique, dans
un ensemble d'alimentation de la déligneuse utilisant un
scanner, ceci avant 'engagement de la planche dans la
déligneuse.

[0006] Le document US 4196648 décrit une installa-
tion de sciage comportant un scanner assez rudimen-
taire, situé sur I'ensemble d'alimentation d'une déli-
gneuse, le scanner ne mesurant ici que I'un des deux
bords longitudinaux d'une planche. Cette installation
comporte, a un poste intermédiaire précédant I'entrée
dans la déligneuse, un équipage mobile a deux scies
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qui réalise le délignage de la planche sur I'un de ses
deux bords longitudinaux, pour former un bord rectiligne
qui servira de référence de positionnement, avant l'in-
troduction de cette planche dans la déligneuse.

[0007] Dans ce contexte particulier, la projection de
traits laser sur la planche, a un poste situé en aval du
poste intermédiaire précité, ne sert pas a positionner les
lames de la déligneuse par rapport a deux bords irrégu-
liers et flacheux de la planche. De plus, la présence du
poste intermédiaire avec équipage mobile a deux scies,
guidé sur des rails, rend l'installation de sciage du do-
cument US 4196648 complexe, encombrante et colteu-
se, et elle réduit la cadence de production de cette ins-
tallation de sciage.

[0008] Enfin, le document US 4977805 décrit un dis-
positif de positionnement des lames d'une déligneuse,
en fonction de programmes pré-établis, avec émission
de lignes laser en correspondance avec les positions
des lames. Le dispositif est ici limité a deux lames et
deux traits laser, de sorte qu'il ne résoud pas la question
de I'élimination des défauts situés au coeur du bois. De
plus, ce dispositif ne comporte aucun scanner permet-
tant de mesurer les caractéristiques géométriques des
bords des planches, avant leur entrée dans la déligneu-
se. Ainsi, le positionnement des traits laser et le "dégau-
chissage" éventuel de la planche, restent des opéra-
tions manuelles. Le dispositif de ce dernier document
n'est donc pas automatisé, dans sa fonction de prise en
compte des irrégularités des bords longitudinaux des
planches, et de toute fagon ce dispositif ne peut prendre
en compte les défauts du coeur du bois.

[0009] La présente invention vise a éviter ces incon-
vénients, en fournissant un dispositif simple, compact
et économique, permettant un contrdle et une éventuel-
le correction, pour les deux bords longitudinaux des
planches, et capable de tenir compte des défauts au
coeur du bois, ceci avec une cadence de production élé-
vée.

[0010] A cet effet, le dispositif de délignage de plan-
ches flacheuses, objet de l'invention, comprend dans
son ensemble de transfert des planches situé en amont
de la déligneuse a lames multiples et servant a I'alimen-
tation de celle-ci, plus particulierement entre un scanner
mesurant le contour des planches, notamment le profil
de leurs bords longitudinaux, et une table d'entrée dans
la déligneuse, une table intermédiaire de préparation,
avec guides aligneurs permettant de "dégauchir" cha-
que planche, table intermédiaire face a laquelle sont dis-
posés des moyens d'émission d'au moins deux fais-
ceaux laser, dirigés surl'emplacementd'une planche ar-
rétée sur la table de préparation, des moyens comman-
dables manuellement a distance étant prévus pour mo-
difier le positionnement des traits laser projetés sur la
planche, et d'autres moyens étant prévus pour la prise
en compte automatique des positions corrigées des
traits laser par un positionnement correspondant des la-
mes de la déligneuse, lesdits traits laser comprenant au
moins deux traits laser positionnables a la limite des
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deux zones de flache de la planche, correspondant a
ses deux bords longitudinaux bruts.

[0011] Ainsi, linvention propose, en sortie de scan-
ner, d'arréter chaque planche dans une position inter-
médiaire, ou elle est dégauchie et ou plusieurs lignes
lumineuses, de préférence quatre traits laser, initiale-
ment positionnés automatiquement par le calculateur
de l'installation, permettent a un opérateur convenable-
ment posté de visualiser exactement le schéma de cou-
pe établi par ce calculateur, a partir des mesures four-
nies par le scanner et de la programmation du calcula-
teur. Si l'opérateur juge que, par suite d'un défaut de
structure ou d'aspect de la planche ou d'une erreur d'ap-
préciation de la géométrie de cette planche par le cal-
culateur, il faut corriger les positions des lignes de
coupe, il aura la possibilité de repositionner les traits
laser, et le calculateur reprendra en compte les informa-
tions de position corrigées des traits laser, pour ensuite
repositionner les lames de la déligneuse suivant le désir
de l'opérateur, lorsque la méme planche sera introduite
dans la déligneuse. En particulier, avec utilisation de
quatre faisceaux laser, le dispositif interactif, objet de
l'invention, permet d'optimiser le fonctionnement d'une
déligneuse, en tenant compte, de la fagon la plus exac-
te, non seulement des deux zones de flache, mainte-
nues au-dela des deux traits laser extérieurs, mais aussi
des défauts du coeur du bois, isolés entre les deux traits
laser intérieurs.

[0012] L'invention sera mieux comprise a l'aide de la
description qui suit, en référence au dessin schémati-
que annexé représentant, a titre d'exemple, une forme
d'exécution de ce dispositif de délignage de planches
flacheuses :

Figure 1 est une vue d'ensemble, en plan par des-
sus, d'une installation de sciage équipée du dispo-
sitif objet de l'invention ;

Figure 2 est une vue de coté de l'installation de fi-
gure 1;

Figure 3 est un schéma représentant une planche
flacheuse et le positionnement des traits laser sur
cette planche.

[0013] La figure 1 représente, dans son ensemble,
une installation comprenant une déligneuse 2 a quatre
lames circulaires 3, paralléles et mobiles transversale-
ment. On s'intéresse ici plus particulierement aux équi-
pements prévus du coté de l'arrivée des planches, qui
s'effectue transversalement suivant une fléche F1, ces
équipements étant aussi montrés en vue de cbté sur la

figure 2.
[0014] D'amonten aval, par rapport au sens d'avance
des planches, ces équipements comprennent

successivement :

- un élément de transfert d'alimentation 4, avec re-
tourneurs de planches 5 et avec un bipasse 6 pour
I'évacuation des déchets sur un convoyeur 7 ;
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- un élément de transfert de passage 8, au-dessus
duquel est disposé un scanner 9 ;

- une table de préparation 10, avec bras plaqueur 11
et guides aligneurs 12 ;

- une table d'entrée 13 avec bras plaqueur 14 et gui-
des aligneurs 15, située directement en regard de
la déligneuse 2.

[0015] En face des éléments précédemment men-
tionnés, est disposé un poste de commande 16 ou
prend place un opérateur. En face de la table de prépa-
ration 10, est encore disposé un ensemble émetteur 17,
assurant I'émission simultanée, en direction de cette ta-
ble de préparation 10, de quatre faisceaux laser paral-
leles.

[0016] En aval de la déligneuse 2, dans l'alignement
de celle-ci, est disposé un séparateur de délignures 18,
avec tunnel de protection, qui est suivi par un train de
rouleaux 19 avec éjecteurs 20 et tunnel de protection,
assurant la sortie latérale des produits finis, suivant une
fleche F2.

[0017] L'installation comprend encore une centrale
hydraulique 21 et des armoires électriques 22 et 23.
[0018] En fonctionnement, les planches brutes enco-
re flacheuses, arrivant suivant la fleche F1, sont trans-
férées et éventuellement retournées par I'élément de
transfert d'alimentation 4, puis sont transférées plus loin
par I'élément de transfert de passage 8, en passant
alors sous le scanner 9 qui mesure exactement les con-
tours de ces planches, notamment le profil de leurs deux
bords longitudinaux. Les planches arrivent ainsi, suc-
cessivement, sur la table de préparation 10, ou elles
sont arrétées en étant positionnées par le bras plaqueur
11 et par les guides aligneurs 12, qui permettent de «
dégauchir » chaque planche.

[0019] Pourchaque planche brute 24 ainsi arrétée en
position intermédiaire sur la table de préparation 10, et
comme le montre aussi la figure 3, I'ensemble émetteur
17 projette simultanément sur la planche 24 quatre traits
laser L1, L2, L3 et L4 orientés sensiblement suivant la
direction longitudinale de cette planche 24, les positions
initiales des traits laser étant déterminées par la mesure
de la planche 24 effectuée a I'aide du scanner 9, et par
la programmation du calculateur de l'installation.
[0020] L'opérateur, placé au poste de commande 16,
effectue alors un controle visuel et, en utilisant des com-
mandes a distance appropriées prévues a ce poste 16
et agissant sur I'ensemble émetteur 17, il peut déplacer
les quatre traits laser L1, L2, L3 et L4. Le repositionne-
ment des quatre traits laser L1, L2, L3 et L4 est effectué,
par l'opérateur, de maniére a tenir compte des deux zo-
nes de flache 25 et 26 de la planche 24, correspondant
a ses deux bords longitudinaux bruts, ainsi que des dé-
fauts tels que ceux indiqués en 27 et 28 du coeur, assez
habituellement rencontrés dans la région du coeur du
bois. Les deux traits laser extérieurs L1 et L4 sont po-
sitionnés respectivement a la limite des deux zones de
flache 25 et 26, et les deux traits laser intérieurs L2 et
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L3 sont positionnés au plus prés des défauts 27 et 28
du coeur, de part et d'autre de ces défauts. Ce position-
nement définit les largeurs maximales optimisées D1 et
D2 des produits finis, pouvant étre obtenus a partir de
la planche brute 24.

[0021] Une fois cette opération réalisée, la planche
24 est dirigée vers la table d'entrée 13, ou elle est posi-
tionnée par le bras plaqueur 14 et par les guides ali-
gneurs 15, puis cette planche 24 est introduite a travers
la déligneuse 2.

[0022] A ce moment, les quatre lames 3 mobiles
transversalement de la déligneuse 2 sont automatique-
ment positionnées suivant le choix effectué précédem-
ment par I'opérateur a l'aide des quatre traits laser L1,
L2, L3 et L4, et ces lames 3 assurent le sciage longitu-
dinal de la planche flacheuse de fagon optimisée. Les
produits équarris, ainsi obtenus, parviennent sur le sé-
parateur de délignures 18, ou ils sont séparés les uns
des autres, et enfin ils arrivent sur le train de rouleaux
19 ou les éjecteurs 20 provoquent leur sortie suivant la
fleche F2.

[0023] L'on ne s'éloignerait pas du cadre de l'inven-
tion, telle que définie dans les revendications annexées,
en multipliant ou réduisant le nombre de lames de la
déligneuse, avec multiplication ou réduction correspon-
dante du nombre des traits laser projetés sur les plan-
ches, par exemple en prévoyant une déligneuse a six
lames mobiles, et un ensemble de six traits laser au ni-
veau de la table de préparation, ou en appliquant le mé-
me dispositif a une déligneuse utilisant des lames d'un
type autre que des lames circulaires.

Revendications

1. Dispositif de délignage de planches flacheuses,
permettant d'optimiser le travail d'une déligneuse
(2) a lames multiples (3), caractérisé en ce qu'il
comprend, dans son ensemble de transfert des
planches, situé en amont de la déligneuse (2) et
servant a l'alimentation de celle-ci, plus particuliée-
rement entre un scanner (9) mesurant les contours
des planches, notamment le profil de leurs bords
longitudinaux, et une table d'entrée (13) dans la dé-
ligneuse, une table intermédiaire de préparation
(10), avec guides aligneurs (12) permettant de "dé-
gauchir" chaque planche (24), table intermédiaire
(10) face a laquelle sont disposés des moyens
d'émission (17) d'au moins deux faisceaux laser
(L1, L2, L3, L4), dirigés sur I'emplacement d'une
planche (24) arrétée sur la table de préparation
(10), des moyens commandables manuellement a
distance étant prévus pour modifier le positionne-
ment des traits laser (L1, L2, L3, L4) projetés sur la
planche (24), et d'autres moyens étant prévus pour
la prise en compte automatique des positions cor-
rigées des traits laser (L1, L2, L3, L4) par un posi-
tionnement correspondant des lames (3) de la dé-
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ligneuse (2), lesdits traits laser comprenant au
moins deux traits laser (L1, L4) positionnables a la
limite des deux zones de flache (25, 26) de la plan-
che (24), correspondant a ses deux bords longitu-
dinaux bruts.

Dispositif de délignage de planches flacheuses se-
lon la revendication 1, caractérisé en ce que les
moyens d'émission (7) sont prévus pour projeter
quatre traits laser (L1, L2, L3, L4) sur la planche
flacheuse (24), les deux traits laser extérieurs (L1,
L4) étant positionnés respectivement a la limite des
deux zones de flache (25, 26) de la planche (24),
correspondant a ses deux bords longitudinaux
bruts, et les deux traits laser intérieurs (L2, L3) étant
positionnables au plus prés des défauts (27, 28) du
coeur du bois, de part et d'autre de ces défauts (27,
28).
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