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1. GENERALITES

La machine & bardeaux sert a la fabrication de bar-
deaux de cédre, lesquels sont principalement utilisés, en
construchon, comme matériau de revétement extérieur.
Les statistiques les plus récentes montrent que l'industnie
du bardeau est sujette & un taux d'accident moyen de
25%, annuellement. Prés de la moitié de ces accidents
ont pour siége de Iésion, les mains et les doigts et sont
pour la plupar, reliés a I'utilisation de fa machine a
bardeaux.

L'objet de la présente fiche technique est d'illustrer
les solutions retenues pour en améliorer la sécurite d'utili-
sation. Les moyens de présentation mentionnés dans la
présente fiche technigue se imitent aux aspects fonction-
nels du poste de travail de la machine & bardeaux sans
terir compte des conditions environnementales telles ie
bruit, la poussiére, 'éclairage, eic.

Certaines contraintes ont été prises en considération
lors de la recherche de solutions: le colit, établi & 10% de
la valeur de la machine; le mode opératoire, qui ne devait
pas dans la mesure du posstble étre modifie et le mode
de remunération — rémunération & la piece — qui incitait
& ne pas interférer avec le rendement de 'opérateur sous
peine de vorr les solutions rejetées ou mal acceptées. La
démarche suivie a consisté a faire des observations des
modes opératoires, & s'enquérir aupres des intéresses —
opérateurs, mécaniciens, contremafires, etc. — de
leurs commentaires et de leurs suggestions ainsi qu'a
consuiter des formulaires de déclaration d'accident.

Apres analyse des données recuejllies, des solutions

ont été élaborées et des prototypes ont été réalisés puis
soum!s a des essais en laboratoires et validés en usine.

2. DESCRIPTION DE LA MACHINE

Essentiellement, deux fonctions sont réalisées a
I'aide de cette machine. la coupe des blches permettant
I'cbtention de bardeaux bruts et le délignage des bar-
deaux de fagon a éliminer les défauts qu'ils comportent.
A cet effet, la machine {voir figure 1) comprend quatre
organes principaux: un chariot et une scie a bardeaux
pour réaliser la premiére fonction; une planchette &
déligner et une scie a deligner pour réaliser la seconde.

La premiére fonction, le sciage des bardeaux, est
effectuée automatiquement sur cette machine L'illustra-
tion du produit résultant, le bardeau (voir figure 2) aide a
bien saisir le détail de cette fonction.

Figure 1:
SCHEMA DU POSTE DE TRAVAILL DE LA MACHINE
A BARDEAUX

Scie a bardeaux

Scie 4 déligner

.-
Bardeau T -

Planchette &
géligner

|

Réceptacie
& hardeaux

/

Axe de rotation de la planchette

- \_ Chariot

Figure 2:
SCHEMA DE COUPE DES BARDEAUX

% po (0.9 cm) Talon

16 po (40,6 cm)

Bardeau

Ainst, pour réaliser la coupe d’'un bardeau, la machine

doit effectuer deux opérations:

1- incliner la blche vers le haut (ou vers le bas) par
un mouvement correspondant du chariot, ce qui
donne au bardeau une section triangulaire,;

2- avancer le chariot de fagon & mettre la blche en
contact avec la scie a bardeaux (appelée égaie-
ment «scie a chariot») et & réaliser la coupe
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Apres la coupe du bardeau, le charnot amorce le
mouvement de retour puis incline la blche dans le sens
opposé et entame un nouveau cycie

Comme on peut e constater, sur le schéma de la
figure 2, les bdches de cédre peuvent comporter des
défauts que I'opérateur devra éliminer de fagon & obtenir
des bardeaux de qualité supérieure. Cette &limination est
effectuée par le délignage des bardeaux. Cette seconde
fonction est décrite & la section suvante

3. MODES OPERATOIRES

3.1 Procédé de sciage des bardeaux

Le procédé de sciage des bardeaux est décrit ici de
fagon sommaire. Le schéma du poste de travail de la
machine a bardeaux (voir figure 1) facilitera la compré-
hension de cette description succincte des opérations.

En debut de cycle, 'opérateur prend une biche suria
table prés de la machine & bardeaux, ouvre les machoires
du chariot, qu'il arréte en appuyant le pied droit sur la
pédale prévue a cette fin, puis insére |a bliche entre les
méachoires. Aprés avoir aligné ia blche avec le bord de
ta machoire inférieure du charict, il relache |z pédale, ce
gui entraine la fermeture des méchoires et la remise en
marche du chariot.

L'opérateur retourne & son poste devant la planchette
a déligner, se place généralement un peu & gauche et
s'appréte a procéder au délignage des bardeaux (le déli-
gnage est I'opération qui consiste & effectuer une coupe
du bardeau selon I'axe longitudinal, ¢'est-a-dire dans le
sens des fibres du bots).

3.2 Délignage des bardeaux

Pour réaliser le délignage, 'opérateur prend un
bardeau de la main gauche, le place sur la planchette a
deligner et fait une premiére coupe qui consiste & enlever
le bord du bardeau (rogner le bardeau).

Pour effectuer la coupe du bardeau, 'opérateur saisit
ce dernier de la main droite, le place contre le guide de
coupe et appuie sur le bardeau pour faire pivoter la ptan-
chette autour de son axe de rotation (voir figure 1). Le
bardeau est ainsi ameneé en contact avec la scie et la
coupe est réalisée. La pression sur ie bardeau est alors
relachée et la planchette revient a sa position initiale (en
position relevée). Tout en faisant cette premiére coupe,
I'opérateur effectue un controle de la qualité des bar-
deaux. Si le bardeau est de premiére qualitg, il le fait
tourner autour de son axe longitudinal, exécute le ro-
gnage de l'autre cbté puts le tance dans le casier appro-
prié, situé en face de lui de I'autre c6té de ia machine.

Sl comporte des défauts, I'opérateur procéde alors
a un ou plusieurs délignages du bardeau de fagon a
récupérer le maximum de bonnes piéces possibte qu'il
lance alors dans le(s) casier(s) approprié(s). La largeur
minimale des bardeaux récupérabies est de 3 pouces
(7,6 cm). Des bardeaux plus étroits sont également pro-
duits, maus il s'agit alors de bardeaux de calage générale-
ment utilisés en construction pour Ja mise de niveau.

Le cycle recommence en prenant un nouveau
bardeau.

3.3 Manipulation des bliches

Périodiquement, 'opérateur doit arréter le chariot
pour tourner ia blche. Il la tourne alors, le plus souvent,
d'un tiers de tour (120°) ou d'un demi-tour (180°). L'angle
selon lequel la blche est tournée est surtout fonction de
la qualité du bois, mais peut aussi dépendre des habt-
tudes de travail de I'opérateur ou du diamétre de la
biche. Lorsque le coeur de la bliche est sain et que le
diameétre n'est pas trop grand, cette opération peut étre
omise.

Enfin, lorsque Ia récupération des bardeaux devient
difficile, une nouvelle blche est iInsérée entre les ma-
choires et le residu de ia blche précédente, généralement
le coeur, est élimmeé.

3.4 Changement des scies

Une autre operation périodique effectuée par I'opéra-
teur est le changement de scies pour Faiguisage. La scie
a bardeaux est généralement changée au début de cha-
que quart de travail et la scie a déligner, deux fois par
quart de travail. Le diametre de la premiére, a I'état neuf,
est de 38 pouces (96,5 cm). Elle est rempiacée lorsque le
diametre atteint 31 pouces (78,7 cm). Dans le cas de la
scie a deligner, ses dimensions limites sont respective-
ment de 36 et de 30 pouces (91,4 et 76,2 cm} Le poids
d'une scie montée sur un collet est d’environ 70 Ib (32 kg).

4. NATURE DES RISQUES

Les principales circonstances dangereuses aux-
quelies sont exposeés les opérateurs de machines & bar-
deaux sont présentées ici en relation avec les différentes
taches gu'ils ont & accomplir soit: le placement d’une
blche sur e chariot, I'utilisation de la scie & bardeaux,
l'utifisation de la scie & déligner, le triage des bardeaux
et la manipulation des scies. En regard de chacun des
risgues identifies, un moyen de prévention a été retenu.
Ces données apparaissent au tableau 1,
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Tableau 1:

ANALYSE DES RISQUES ET DES MOYENS DE PREVENTION

OPERATION

NATURE DU RISQUE

MOYEN DE PREVENTION

Manipuler une b(che sur le charniot
en mouvement

Coupure a la main ou a I'avant-bras

Présence d'un protecteur couvrant
les dents de la scie a bardeaux

Travailler & proximité de la scie &
bardeaux

Coupure au bras gauche (coude)
sur la scie a bardeaux

Présence d'un protecteur couvrant
les dents de la scie a bardeaux

Prendre un bardeau brut pour le
déligner

Coupure a la main gauche surla
scie a bardeaux

Présence d'un protecteur couvrant
les dents de la scie a bardeaux

Deligner un bardeau

Coupure aux doigts de la main
droite sur la scie a déligner

Presence d'une garde pleine
grandeur sous la planchette a
deligner

Déligner un bardeau trop étroit (en
ayant agrandi 'échancrure de la
planchette a déligner)

Coupure au pouce droit sur la scie
a déligner

Utilisation d'une planchette &
déligner dont I'échancrure ne peut
étre agrandie

Récupérer un bardeau de l'autre
¢oté de la scie aprés délignage

Coupure au pouce gauche sur la
scie & déligner

Présence (sur la planchette a
déligner) d'un protecteur de 'autre
cbté de la scie

Recupérer un bardeau de I'autre
cOté de la scie aprés delignage

Coupure au poignet gauche ou aux
doigts de la main gauche sur la scie
2 deligner

Présence (sur la planchette a
déligner) d'un protecteur au niveau
du poignet

Faire pivoter le bardeau pour
rogner le bord opposé et I'échapper

Coupure a la main ou aux doigts de
la main droite sur la scie & déligner

Présence d'un mécanisme de
verrouillage de la planchette &
déhligner

Deligner un bardeau et perdre
I'équilibre pendant cette opération

Coupures multiples aux membres
supérieurs ou au corps en tombant
sur la scie a déligner

Preésence d'un mécanisme de
verrouillage de la planchette a
déligner

Lancer un bardeau déligne dans un
casier inférieur

Coupure & la main ou aux doigts de
la main droite sur ia scie & déligner

Présence d'un mécanisme de
verrouillage de la planchette a
deligner

Changer et transporter une scie
pour affitage

Coupures aux doigts de la mamn
gauche ou de la main droite

Port d'un gant résistant a la
perforation
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5. MOYENS DE PREVENTION

Les moyens de prévention mentionnés au tableau 1
peuvent étre regroupés en trois éléments principaux: un
protecteur vertical couvrant les dents de la scie & bar-
deaux, une nouvelie planchette & déligner et des gants
résistant & la perforation.

5.1 Protecteur vertical
5.1.1 DESCRIPTION

Le protecteur vertical illustre & la figure 3, a pour
double fonction d'offrir une protection latérale et frontale
contre la scie. Pour ce faire, le protecteur doit couvrir
entiérement les dents de |a scie et sa face antérieure doit
étre située & au moins 1 pouce (2,54 cm) en avant de
la scie.

La dimension de la scie variant avec I'usure, il s’en-
suit que le protecteur doit étre soit ajustable, soit suffi-
samment large pour couvrr ies dents d'une scie usée
(diameétre minimum). L'avantage d'un protecteur ajus-
table est de permettre 'obtention de bardeaux plus larges
lorsque la scie est neuve. La largeur du protecteur devra
étre d'au moins 3 pouces (7,6 cm). Une sécurité maxi-
male sera obtenue en utilisant, comme matériau de
fabrication, de I'acier doux d’une épaisseur d'au moins
/a de pouce (6 mmj.

5.1.2 POINTS A SURVEILLER

Un écartement minimum de 1'% pouce (3,8 cm) devra
étre ménageé entre la garde et |a scie pour prévenir toute
possibilité de coincement de la blche au moment de
la coupe.

5.2 Planchette a déligner

La nouvelle planchette & déhgner comporte plusteurs
modifications mais son mode d'opération demeure, &
toutes fins pratiques, identiqwe a celui de la planchette
conventionnelle. Les modifications apportées visent deux
objectifs: assurer une utilisation plus sécuritaire et étre
pourvue d’ajustements simples et pratigues qui favorisent
un bon rendement opérationnel de la machine (et qui
contribuent également & une plus grande sécurité pour
l'opérateur).

5.2.1 DESCRIPTION

La planchette & déligner (voir figure 4) est constituée
de deux parties principales: la planchette comme telle,
qui permet d’effectuer les opérations de déhignage des
bardeaux et une base par 'ntermédiaire de laquelle la
planchette est fixée sur la machine.

Les principaux éléments de Ia planchette ainsi que
leur fonction apparaissent au tableau suivant.
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Figure 3: .
AJOUT D'UN PROTECTEUR VERTICAL A LA SCIE

Protecteur ajustable

Carter

Dégagement
minimum

en avari de
la scie

1 po{2,5cm}

@
|
]

Ecartement mimimum
1.5po (3.8cm)

VUE DE FACE VUE DE COTE
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Tableau 2:
LISTE DE PIECES

ref.*

DESCRIPTION

FONCTION

Plaque de fixation

Fixer la planchette a la machine

2 Support mobile Pourvoir la planchette d’un ajustement vertical
3 Axe du support mobile Permettre 'ajustement angulaire de la planchette
4 Axe de rotation de planchetie Rendre la planchette opérationneile
5 Ressort de rappel Ramener la planchette & sa position de départ
6 Protecteur (garde-iame) Défendre I'acceés & la scie
7 Protege-poignet ldem
8 Manette Ajuster I'angle de la planchette
9 Butée réglable Ajuster la course du guide de coupe
10 Guide de coupe Assurer une coupe normalisée des bardeaux
Faire déclencher le mécamsme de verrouillage
11 Mécarnisme de verrouillage Verrouilier Ja planchette
12 Protége-doigts postérieur Défendre I'accés a la scie
13 Tablette Suppoerier le bardeau pendant la coupe
14 Ecrou d'ajustement Ajuster la position de fin de course de la planchette
15 Contre-écrou Maintenir I'ajustement de posiion de fin de course
16 Ecrou d'ajustement Ajuster la force du ressort de rappel
17 Protége-doigts anténeur Défendre 'acces & la scie
18 Ecrous d'ajustements Maintenir I'ajustement angulare du guide de coupe
19 Ressort d'impulsion Acceélerer le retour de la planchette & sa position intiale
20 Noyau métailique Ajuster I'amplitude de course de fa planchette. Ajuster |a force du ressort d'impulsion
21 Ecrou de serrage Mainterur I'ajustement angulaire de la planchette
22 Loguet Maintenir ia planchette en postion opérationnelie. Rendre Ia planchette rétractable pour
changer la scie
23 Protecteur (garde-lame) Défendre 'acces a fa scie
24 Ecrou de serrage Maintenir I'ajustement vertical de la planchette
25 Manivelle Assurer I'ajustement vertical de la planchette
26 Axe de la scie Position de référence

* Vorr figure 4
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Figure 4: o
SCHEMA DE LA PLANCHETTE A DELIGNER
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5.2.2 INSTALLATION
L'installation de la planchette a déligner sur la ma-

chine a bardeaux est réalisée a l'aide d'une plague de
montage en acier doux, d'une épaisseur de V2 pouce
{1.27 ¢cm) et taraudee pour recevoir la plaque de fixation 1
de la base.

Le schéma de la figure 5 montre deux types de
plague de montage qui peuvent étre utilisée selon les
modéles de machines auxquelles elles sont destinées.

L'emplacement des trous taraudés sera déterminé en

suivant ies indications de la procédure de montage {(voir
section 5.2.2.1).

Figure 5:
PLAQUE DE MONTAGE

MODELE 1 {machine récente)

%] po{1 3 cm)
~

A —}— 6 po — -
{15 cm)

I
|

9%z po (24 cm) L/

5/& pg
(1,9 cm) ‘-}-1- Trou taraudé 3 — 16

Position de la scie

11 po (28 cm)

- - -

X

MODELE 2 (machine ancienne)

Y2 po\(j 3 cm)
N it Wem T y
" Iy
Position ge la scie N
11 po {28 cm) 9%po(24cm) N \j\ )

Trou taraudeé
Yo —16

% po
(18 cm)—..‘_’_
! |

|
-4 -

.I..._“__

x,y,z" & déterminer seion la machine
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5.2.2.1 Procédure de montage

Pour obtenir un fonctionnement optimal de la plan- les distances entre ies axes de rotation du support mobile
chette, celle-ci devra étre positionnée de fagon & ce que et de la scie soient celles indiquées a la figure 6.
Figure 6: )

SCHEMA INDIQUANT LA MESURE DES DISTANCES INTER-AXIALES

La proceédure de montage est indiquée au tableau 3.

Axe de rotation Distance horizontale (invariable)

¢du support mobile 17% po (44,8 cm)

(point de référence} -
Support en 5

position elevée

Sy

Drstance verticale
maximale
14% po (37.5 cm)

Axe de rotation
de la scie

Tableau 3:

PROCEDURE DE MONTAGE

Avant de procéder au montage, I'utilisateur doit condamner I'alimentation électrique de Ja machine par un verrouillage de
l'nterrupteur. Les chiffres identifiant les piéces de la planchette & déligner font référence a la figure 4.

Etape DESCRIPTION DETAIL
1 Assembier la planchette et la base Utiliser les écrous & épaulement fournis
2 Enclencher le loquet 22
3 Hausser |a planchette a 'aide de la Posrionner & son point le plus haut
mamvelle 25
4 Déwvisser la manette 8 Amener la planchette en position horizontale
5 Retirer 'ancienne planchette ef son attache Nettoyer I'emplacement devant recevoir la plaque de montage
6 Placer une scte neuve sur la machine
7 Positionner la planchette sur la machine tnsérer la scie gans la fente de la planchette

Respecter les distances inter-axiales {voir figure 5)

8 Marqguer I'emplacement de |12 plague de montage Une grande précision n'est pas requise a ce stade (au niveau du
positionnement de la plaque de montage}
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Tableau 3: PROCEDURE DE MONTAGE (suite)

12

Etape DESCRIPTION DETAIL
9 Retirer la planchette & déiigner
10 Fixer la plague & la machine Fixer & l'aide de boulons et d'écrous
11 Repositionner la planchette sur ia machine Idem a l'étape 7
12 Placer le dessus de la planchette {dans le sens de [a Utihser une équerre ou un miveau a bulle (vénhier aiors a l'aide du
profondeur) & angle droit avec la scie niveau, la perpendiculanté de la scie par rapport au sol}. Ajuster au
besoin
13 Marguer sur la plaque de montage, 'emplacement exact Maintenir la planchette en position a l'aide d'étaux
des trous & tarauder
(vour figure 5}
14 Tarauder la plague
15 Fixer ia plaque a la machine Interpeser des cales, s'il y a heu, pour ajuster la distance inter-axiale
horizontale & 17%s pouces (44,8 cm) ou modifier fa position de I'arbre de
lascie
16 Retirer 1a planchette de sa base
17 Fixer la plague 1 sur |z plaque de montage Ne pas serrer les boulons 4 fond pour permettre un ajustement
hornizontal ulténeur
18 Déclencher ie loquet 22 Le support 2 et 1a planchette sont alors désolidarisés
19 Fixer le support 2 sur la plague 1 Fixer & l'ade des boulons a épaulement muris de leur ressort circulaire
¢t de leur rondelie de bronze
20 Enligner la fente de la planchette avec la scie Effectuer un ajusterment honzonial si nécessaire
21 Abaisser la planchette en postion opérahonnelle
22 Enclencher ie loquet 22
23 Faire tourner lentement,  la main, la scie & dehgner pour Parfaire 'ajustement horizontal au besomn
assurer sa coincigence partaite avec la fente de la
planchette
24 Serrer & fond les boulons de la plague
25 Paraire 'ajustement de 12 distance honzontale entre 'axe Déplacer 'arbre de la scie, s1 nécessaire

du support mobile 3 et I'arbre de la scie
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5222 AJUSTEMENTS PRELIMINAIRES

Avant d’entreprendre les ajustements de mise en
opération de la planchette & déligner, it est nécessaire
d’'effectuer quelques ajustements préliminaires. Ceux-ci
ont essentiellement pour but de rendre pius faciles et plus
securitaires les étapes de mise en opération. Ces ajuste-
ments apparaissent au tableau 4.

13

Les chiffres identifiant les pieéces de la planchette &
deligner font référence a la figure 4.

Tableau 4: )
AJUSTEMENTS PRELIMINAIRES
Etape DESCRIPTION DETAIL
1 Ajuster la hauteur de I'axe 3 du support mobile Pour les distances inter-axales, se référer au tableau 5

par rapport & celul de la scie 26
— desserrer |'écrou 24
- tourner la manivelle 25

2 Dévisser au maximum le contre-écrou 15 et Les dévisser jusqu'a I'extrémité de la tige filetée
I'écrou 14
3 Ajuster 'angle de la planchette jusqu'a ce que Amener le sommet de la planchette & environ Y% pouce

celle-ci sort au-dessus de la scie
— dévisser 'écrou 21
— tourner la manette 8

(1,3 cm) au-dessus de la scie

4 Ajuster la tension du ressort 19 en laissant 4
spires de fibre au-dessus du noyau
— dévisser les vis d'ancrage
— fourner le ressort par rapport au noyau
— resserrer les vis d'ancrage

Se référer a la figure 7
Les vis d'ancrage permettent de rendre solidaire Je
resson et le noyau

5 Abaisser au maximum le ressort 19
— tourner I'ensemble ressont-noyau sur la tige
filetée
6 Ajuster ia tension du ressort de rappel 5

— desserrer I'écrou 16 (filets a gauche)
— augmenter la tension a l'aide d'un tournevis
— resserrer 'écrou 16

Ajuster la tension de fagon a ce qu'elie soit tout juste
suffisante pour maintenir la planchette en position relevée

7 Ajuster 'angle du guide de coupe 10
— deévisser les boulons du support de l'arbre
— placer le guide a angle drort avec la scie
— visser les boulons sohdement

Se référer a la figure 8
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Le tableau 5 indique la distance verticale requise entre 'axe du support mobile et celui de la scie (voir figure 6) en

fonction du diamétre de la scie.

Tableau 5:

DISTANCE INTER-AXIALE VERTICALE EN FONCTION DU DIAMETRE DE LA SCIE

Diameétre de la scie 30 31 32 33 34 35 36
(pouces)
Distance infer-axiale 11,75 12,25 12,75 13,25 13,75 14,25 14,75

verticale (pouces)

Figure 7:

SCHEMA DU RESSORT D'IMPULSION ET DE SON NOYAU AJUSTABLE

Ressort
d'impulsion

Bnde d'ancrage

Noyau .
Vis d'ancrage

Vis de serrage
Tige filetée
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Figure 8: i
SCHEMA DU MECANISME DE VERROUILLAGE ET DU GUIDE DE COUPE
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523 MISE EN OPERATION

La procédure de mise en opération de la planchette A
déligner nécessite six ajusternents. Ceux-ci ont une inci-
dence sur la sécurité mais egalement sur la qualité du
produit, sur le rendement de I'operateur et sur son confort
relié & 'utilisation de la machine,

186

5.2.3.1 Amplrtude de course du guide de coupe

La course du guide de coupe doit étre ajustée de
fagon A en minimiser le trajet tout en ménageant un déga-
gement — indiqué par «b» sur le schéma de la figure 9 —
suffisant pour faciliter le déclenchement du mécanisme
de verrouillage de ia planchette. Le tableau suivant indi-
que en rétérence & la figure 9, les étapes a suivre &
cet effet.

Tableau 6:
AMPLITUDE DE COURSE DU GUIDE DE COUPE

Etape DESCRIPTION

1 Dévisser la butée au maximum

2 Positionner le guide de coupe tel que le dégagement «b» soit de 46 pouce (1,6 mm)

3 Amener, en la vissani, la butée en contact avec le guide

4 Visser I'écrou de serrage pour maintenir I'ajustement en place
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Figure 8: )
SCHEMA DU MECANISME DE VERROUILLAGE
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Ecrou de serrage

Butée ajustable

Contre-écrou Guide de coupe
Ecrou d'ajustement

Butée sphéngue

Béquille

a Dégagement du mécanisme de verrouiliage
AVANT déclenchement

b Dégagement du mécanisme de verrouillage
APRES déclenchement
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5.2.3.2 Positionnement optimal de I'axe
du support mobile

La position de 'axe du support mobile par rapport & talon du bardeau sans qu'il en résulte de conséguences
celui de la scie a4 déligner a déja été effectuée de fagon notables sur la qualite ou le rendement. (voir figure 10)
préliminaire. La distance inter-axiale honzontale est fixe:
elle est de 1756 pouces (44,8 cm). La distance verticale Sile talon est coupé en premier, le bardeau a ten-
est ajustable de fagon & obtenir une coupe optimale des dance a se rompre au niveau de la pointe (avant qu’elle
bardeaux, c'est-a-dire, de fagon a ¢ce qu’en fin de coupe, ne soit coupée par la scie). Le tableau 7 indigue les
ie talon et la pointe du bardeau soient taillés au méme étapes & suivre pour I'ajusterment.

moment. La pointe peut étre coupée légérement avant le

Figure 10: .
SCHEMA DE LA POSITION ACCEPTABLE DE LA PLANCHETTE A DELIGNER EN FIN DE SCIAGE
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Tableau 7:
POSITIONNEMENT OPTIMAL DE L'AXE DE ROTATION DE LA PLANCHETTE
Etape DESCRIPTION DETAIL
1 Ramener, si ce n'est déja fait, la planchetie & Le mécanisme de verrouiliage est alors encienché
sa position de départ
2 Mettre Ia scie a déligner en marche
3 Placer un bardeau sur la planchette. Appuyer Le mécanisme de verrouillage est déclenché
le talon du bardeau contre le guide de coupe
4 Effectuer une premiére coupe du bardeau Proceder lentement pour éviter le bris du matériau de
Abaisser la planchette LENTEMENT pour bien recouvrement de la planchette
ajuster la fente de la planchette & |a scie
5 Examiner comment s'effectue la coupe: Le talon et la pointe doivent étre coupés en méme temps
(voir figure 10). Si c'est le cas, passer & la section 5.2.3.3
Sile talon est coupé avant Hausser la planchette
Si la pointe est coupee avant Abaisser la planchette
6 Couper I'alimentation électrique de la machine Attendre I'arrét complet avant de poursuivre
7 Dévisser 'écrou 24 Se référer & la figure 4
8 Tourner la manivelle 25 de fagon & ajuster la Hausser ou abaisser, selon le cas
hauteur de ia planchette convenablement
g Vérifier le résultat de I'ajusternent Repéter les étapes précédentes au besoin
10 Visser I'écrou 24 de fagon & maintenir en place

ajustement effectué

N.B A ce stade. parfaire I'gustement de | angle du guide de coupe selon les normes et la methode usuelle
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5.2.3.3 Amplitude de course de fa planchette

Le meilleur rendement de la planchette a déligner
est obtenu lorsgue la fin de la course de la planchette
coincide avec la fin de la coupe du bardeau: ies dents de
la scie dépassent alors [égérement les deux extrémités
(talon et pointe) du bardeau (voir figure 10). Les etapes
a suivre pour réaliser ce but apparaissent au tableau
suivant.

Tableau 8:
AMPLITUDE DE COURSE DE LA PLANCHETTE

Etape DESCRIPTION

1 Metire la machine a I'arrét et couper
Palimentation électrique

2 Placer un bardeau sur la planchette sans
obstruer le passage de la scie

3 Abaisser la planchette en appuyant le bardeau
contre le guide de coupe Jusqu'a ce gu'elle
vienne buter contre le ressort 19

4 Maintenir a planchette et le ressort en contact
et tourner le ressort (et le noyau) de fagon a
faire monter la planchette

5 Procéder ainsi jusqu'a ce que les dents de la
scie ne dépassent que trés légérement les
extrémités du bardeau

6  Tourner la vis de serrage du noyau
(voir figure 7) )
pour maintenir 'ajustement effectué

20

5.2.3.4 Tension du ressort d'impulsion

Le ressort d'impulsion a pour fonction d’'assurer un
retour rapide de la planchette a sa position initiaie aprés
le délignage d'un bardeau. La force d'impulsion a déja
été pré-ajustée en laissant 4 spires de libre au-dessus du
noyau placé a l'intérieur du ressort. Cetle force peut étre
réajustée au gré de l'opérateur. Elle sera plus faible si le
nombre de spires au-dessus du noyau est augmente, et
vice-versa.

Pour I'ajustermnent, se référer a I'étape 4 du tableau 4.

Dans le cas ol un ajustement est effectue, il y
aura lieu de réajuster 'amplitude de la planchette en se
référant & |la section précédente.

5.2.3.5 Angle de la planchette
L'ajustement angulaire de la planchetie vise
deux buts:

1. Assurer que les dents de |a scie soient entiérement
couvertes lors du retour de la planchette a sa position
initiale.

2. Minimiser la course de la planchette de fagon a
permettre a I'opérateur de maximiser son rendement.

Le tableau suivant indique les étapes & suivre.
Comme dans les tableaux précédents, les chiffres
identifiant les piéces de la planchette & déligner font
référence ala figure 4.
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Tableau 9:
AJUSTEMENT DE L'’ANGLE DE LA PLANCHETTE
Ftape DESCRIPTION DETAIL
1 Visser a fond I'écrou 14 La planchette et le guide de coupe sont verrovillés
2 Ajuster, au moyen de la manette g, I'angle de Voir schéma de la figure 8
la planchette afin que le sommet de la scie a imrobiliser 'ajustement effectué
déligner soit plus bas que le dessus du
protége-doigts postérieur (environ e de
pouce, 0,15 cm)
3 Visser I'écrou de serrage 21

5.2.3.6 Meécanisme de verrouillage

Pour étre assuré que le mécarisme de verrouiltage
s’enclenche bien lors du retour de fa planchette & sa
position initiale, un certain jeu marque «ar sur le schéma
de la figure 9 doit étre ménagé entre la béquilie et le
suppor sur lequel elte s'appuie.

Procéder tel gu'indigué au tableau 10.

524 CHANGEMENT DE 5CIE

Le changement de la scie & déligner pour affitage est
facilité par le relévement de la planchette en dégageant le
loquet 22 (voir figure 4).

Lorsgue la planchette est relevée, s'assurer gu'elle
demeure en équilibre stable en I'appuyant sur le carter
qui recouvre la scie a bardeaux.

Lors d'un changement de scie, il est nécessaire de
reprendre ou de parfaire les ajustements suivants, dans
lordre:

1. Ajuster la distance verticale entre I'axe du support
mobile et celui de la scie: se référer au tablieau 5

2 Auster 'angle de la planchette (section 5.2 3.5)

3 Parfarre 'ajustement de la position de I'axe du
suppont mobile (section 5.2.3.2) de fagon & obtenir
une coupe optimale des bardeaux.

4. Reéajuster 'amplitude de course de la planchette
(section 5.2.3.3)

525 ENTRETIEN

La planchette a déligner nécessite un entretien
simple mars périodique. Le tableau 11 résume les points
importants & surveiller lors de I'entretien.

Tableau 10: )
AJUSTEMENT DU MECANISME DE VERROUILLAGE
Etape DESCRIPTION DETAIL
1 Dévisser 'écrou d'ajustement Voir figure 9
2 Ajuster & Vs de pouce (1,6 mm) le jeu entre la Vorr «a» (figure 9)
béquille et le support sur lequel elle s'appure N.B. Cetespacement peut étre accru au gré de
'opérateur mais ne devra pas étre supérieur
a Ya de pouce {0,6 cm)
3 Visser le contre-écrou pour maintenir

I'ajustement en place
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- Tableau 11:

ENTRETIEN

PIECE INSPECTION FREQUENCE  ACTION A POSER

Ressorts Détormation permanente / 1{/sem. Remplacer
rayure / encoche

Carters d'arbre Baisse du niveau d’huile 1f/sem. Ajouter de I'huile

Joints d'étanchéité Trace d'huile 1 f/jour Remplacer

Roulements Usure/jeu 1 f/jour Remplacer

Tablette Bris/usure du matériau de 1{/jour Réparer ou remplacer
recouvrement

Protége-doigts posténeur idem 1f/jour Réparer ou remplacer

Tabiette/protége-doigts Ecartement horizontal supérieur 2 f/jour Ajuster 2 Ve po (0,3 cm) ou

postérieur (maténau de a Vs pouce (0,3 cm) remplacer le matériau de

recouvrement) . recouvrement
Ecartement vertical inférieurd va 2 1{/jour Ajuster & V4 po (0,6 cm) ou
pouce (0,6 cm) remplacer le matériau de

recouvrement

Protége-doigts postérieur Faussé par suite d’'un choc 21i/jour Rectifier

Protége-poignet idem 2f/jour Rectifier

Garde-lames Idem 21/jour Rectifier

Béquille de verrouillage Idem 21i/jour Rectifier ou remplacer

LUBRIFICATION

Lubrifier quotidiennement tous les points d'articulation
des piéces mobiles, a I'exception de la tige du resson

d’impulsion.
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5.2.6 POINTS A SURVEILLER

Pour étre assurer d'une bonne évacuation des debris
de coupe, le sommet du protége-doigts postérieur doit
étre situé & Y de pouce (0,6 cm) plus bas que la surface
de travait de la planchette. Pour cette méme raison,
I'espace séparant horizontalement ces deux éiéments
doit &tre maintenu au minimum c’est-a-dire, de la largeur
du trait de scie. (Voir figure 8).

Il est essentiel, afin que le mécanisme de verrouillage
de la planchette demeure en état de fonctionner, que le
guide de coupe revienne & sa position initiale a la fin de
I'opération. A cet effet, s'assurer que du bran de scie ou
des sciures ne viennent pas géner ou entraver son
mouvement

5.3 GANTSDE PROTECTION

La manipuiation des scies représenie une source de
risques de blessures aux mains qui peut étre eliminée par
le port de mitames ou de gants résistant a la perforation

5.3.1 DESCRIPTION

Plusieurs fabricants offrent des gants (ou mitaines,
au choix) qui offrent une bonne résistance & la
perforation. Ceux gu: ont été retenus ici, compte
tenu du diamétre des scies et de leur poids, ont les
caractéristigues suivantes:

e gants fabriqués en cuir

e ifaceinterne du gant, au niveau des doigts et de la
paume, constituée d’une double épaisseur de nylon
balistique placée entre deux rangs de cuir

e poignets assez longs pour offrir une protection
adéquate au niveau de la partie inférieure des
avants-bras

5.3.2 POINT A SURVEILLER
La pointure des gants devra étre suffisamment
grande pour qu'ils puissent étre enfilés sans contrainte.
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QUELQUES CONSEILS

Opérer de fréguents nettoyages destinés a évacuer
les sciures aux abords de la machine.

Attendre que le chariot soit compietement arrété
avant de tourner ou de changer la blche.

Condamner la mise en marche par le verrouillage de
l'interrupteur d'alimentation électrique et attendre
I'arrét complet de la machine avant de procéder & un
ajustement, quel gu’il soit.

Les opérateurs de petite taille font parfois usage
d'une plate-forme de 3 4 4 pouces (7,6 cm— 10,1 cm)
de haut pour obtenir une position de travail plus
confortable. En ce cas, s'assurer que la plate-forme
couvre entierement |'aire de travail et qu'elie soit
stabie (assise a la base située en pénphérig).

Lorsque la machine n'est pas utilisée pour un

temps indéterminé, procéder au verrouillage de la
planchette, en plus de celui de l'interrupteur
d'alimentation électrigue, en vissant a fond I'écrou 14
d'ajustement de position de fin de course (voir

figure 4).
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