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Les outils d’amélioration pour

les scleries

Pierre Bédard, ing.f.
Chef de groupe

Fabrication de bois de sciage

Location: Québec
Date: 9 Septembre 2011
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Sujets presentés
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. Le Profilometre pour améliorer le débitage primaire
. Le VTI pour résoudre des probleme de scie
. Le Lsize pour améliorer la précision de sciage

. Le banc d’essai pour améliorer la performance des

équarrisseuses

. Le scanneur portable pour un portrait précis de la

ressource

. Le logiciel Optitek pour ameliorer le rendement et les

revenus de sciage

. Le logiciel FPInterface pour obtenir la valeur nette d’'un m3
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L’analyseur d’equarris (Profilometre)

* Achat d’'un analyseur d’equarri (CRIQ) en 2009

* L’equipement mobile peut s’adapter a plusieurs
configuration d’équipement de débitage primaire

* 4 usines etudiees au Québec et au Nouveau-Brunswick
(programme STC) en 2009-2010

e 1 étude actuellement en cours, 1 autre prévue cet hiver

Expert : Benoit Laganiere
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Description du systeme
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Equarri a la verticale (ex. DLI, SLI, CCO)
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Equarris a I’horizontale (ex: TBL)
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Installation a la sortie d’un Canter—twin
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Lecture d’un équarri en production
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Avant TBL Comact
(cant a plat avec pont de chaine)
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Canter-quad COE Mfg
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Parametres mesures
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Variations de sciage Parallélisme des faces Equerrage

Co)

Centrage Arrachement de
fibre / Trous

Défilement Rotation
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Analyse des résultats

lid Contréle de la qualité - Equarrisseuse #1 - [MenuPrincipal : Formulaire]

D Fichier ~Edition Insertion Enregistrements Fepétre 7 Tapez une
Version 2.0.0
@ Lo | & /
e & 6 L T ¥ DS @ | a8
§ ' ~— VA4 l AT
Menu Principal Dimensionnel Parallélisme E querrage Effilement Rotation Angulation Centrage Couteaux Rugosité Arrachement Volumes
Date/heure min: Date/heure max: Dimension:
= [31 octobre 2010 - 1200 ~| M | [Erovembre2010 - 0855 v | Max_|
Graphiques
i Résultats analysés moyens:
2 Variable | Zone 1 | Zone 2 | Zone 3 | Zone 4 | Zone 5 | Total |
. Largeur moyenne (po) 3.801 3.809 3.821 3.817 3.814 3.820
Resultats Pourcentage de pigces sous la valeur critigue inférieure (%) 26.244 18.033 0.036 10.010 15.447 0.045
If'ourcentage de pieces au dessus de la valeur critique supérieure (%) 0.070 0.075 0.161 0.197 0.300 0.093
'} Ecart-type des largeurs dans une méme piece (Sw) (po) 0.011 0.012 0.009 0.011 0.010 0012
2 Ecart-type des largeurs entre les pieces (Sh) (po) 1.593 1.342 0.007 0.939 1.242 0.007
Alarman Ecar-type total des largeurs (St) (po) 0.029 0.024 0.011 0.018 0.021 0.015
Probahilité qu'une pigce soit sous la largeur critique inférieure (%) 1.194 0.561 0.008 0.148 0.376 0.021
Probabilité qu'une piece soit au-dessus de la largeur critique supérieure (%) 4491 4.867 1.752 4501 5.281 3.328
a Correction de la cible du PLC {(po}) -- - -- - -- --
Parameétres
)
PLC
Rapports
-
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Connexion
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Variation d’épaisseur d’équarri
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Variation epaisseur d’equarri

Tapez une ¢

id Contréle de la qualité - Equarrisseuse #1 - [MenuPrincipal : Formulaire]

:| 2| Fichier Edition [Insertion Erregistrements Fepétre 2

Version 2.0.0
fa} T © | € L e v B |F $ | a8
Dimensionnel Parallélisme Equerrage Centrage Couteaus Rugosité Asrachement Volumes

Monu Principal Effilement Rotation Angulation
o zone: Largeur: Afficher:
3 & - |

Affichage

; Variable: |Largeur moyenne (po
Graphiques | 9 y (po)
e
7=
Résultats
A
.
Alarmes
T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T T
a 31 oct 12:00 1 nov 0:00 1 nov 12:00 ; 2 nov 12:00 3 nov 0:00 3 nov 12:.00 4 nov 0:00 4 nov 1200 5 nov 0:00 5 nov 12:00
2310”
Parameétres 2 = =
variable: |Ecart-type des largeurs entre les pieces tSb)(Pd) =— ~* v
¥ ] TXa  HRS
1%

Rapports j
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Centrage
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Suivit du centrage des billes

lid Contréle de la qualité - Equarrisseuse #1 - [MenuPrincipal : Formulaire]

Tapez une question
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:| 2| Eichier Edition Insertion Ervegistrements Fenétre 7
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Version 2.0.0
T O QLIS Y| D PP P e
A i O & 0 (]
Menu Principal Dimensionnel F Equertage Effilement Rotation Angulation Centrage Couteaux Rugosité Arachement Volumes
e Variable: |Erreur moyenne de centrage (po
Graphiques | L ge (po) v]
e HBa
?=
Résuitats
AN
)
Alarmes
T 4 T v T L T T T T T T T T T T T T T T T T
@ 31 oct 1200 1 nov 0:00 1 nov 12:00 2 nov 0:00 2 nov 12:00 3 nov 0:00 3nov 1200 4 nov 0:00 4 nov 12:00 5 nov 0:00 S nov 12:00
Paramétres - c
Variable: | Ecart-type des erreurs de centrage (po) v
=1 ra e P
# Fotfe &
I e B P
PLC
L | e B e e e P
L e o B e e
L T B B e ST EEEE P
<3 [ [ b e b b e e e s =
pports padlEn e b e e e e e e 2
. 0.2 =mmmmmrmmm e m o b ek e e LR g -
: 31 oct 1200 1 nov 0:00 1 nov 12:00 2 nov 0:00 2nov 12:00 3 nov 0:00 3nov 1200 4 nov 0:00 4 nov 12:00 5 nov 0:00 S nov 12:00
Connexion
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Résultats (centrage)

k4 Contrale de la qualité - Equarrisseuse #1 - [MenuPrincipal : Formulaire]

i3] Fichier Editon Insertion Enregitrements Fepitre 7

Tapez une question v -8 X

Version 2.0.0
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Connexion

Lo |
R C I . e | B & ¢ | a8
£ ~ &L =gl .
& Dimensionnel Parallélisme Equerrage Effilernent Rotation Angulation Centrage Couteaux Rugosité Arrachement Volumes
Date/heure min: Date/heure max: Dimension:
[31 octobre 2010 - 1200 ~] Mn | [06novembre2010 - 0855 v | Max |
Résultats analysés moyens:
Yariahle | Zone 1 | Zone 2 | Zone 3 I Zone 4 I Zone 5 1 Total
Erreur moyenne de centrage (po) 0.034 0.037 0.016 -0.002 0.001 0.018
Ecart-type des erreurs de centrage (po) 0.217 0.216 0.059 0.130 0.163 0.056

écarl moyen des points de pivot a I'axe machine (po)
Ecart-type des points de pivot & I'axe machine (po)
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Potentiel d’amélioration au débitage primaire

* Rotation des billes (s 10-20°): 1-2 %

* Centrage des billes (0,050"): 1-3 %

* Correction de géométrie des faces d’équarris: 1-2 %

* Reéduction des dimensions cibles en largeur (0,020-0,050"): 1-2 %

e  Ameélioration du fini de surface du bois: 1-2 %
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Quelques regles du pouce a retenir

* (0,010” de réduction en largeur d’équarris = 1$/Mpmp

* Chaque 1% d’amélioration de rendement = 250 000 $/an
pour une scierie de 100 MMpmp/an
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Quelgques faits observes

Efficacité du débitage primaire difficile a mesurer

Grande variabilité des largeurs d’équarri en production (jusqu’a 0,050" dans 2
heures)

Important niveau d’erreur de centrage et de rotation des billes

Erreurs de parallélisme de 0,050” d’'une téte de canter
Réduction du temps d’investigation des problemes au débitage primaire

Facilite I'optimisation des parametres de coupe (préparation, longévité, cédule
de rotation de scies / couteaux)

Expertise de FPI pour détecter et corriger des problemes liés au débitage
primaire
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Problemes de Scies = VTI

* Inspection de scies avec VTI

- Evaluation des équipements d’afflitage

et de sciage 7. -

—

- Evaluation des parameétres de coupe
 Calculateur de puissance

 Recommandation de bonnes pratiques
d’afftage

-

-

Expert : Alain Gingras
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LSize (Lumber size)

4 LZM Quick Print v11

Communications Bin Specs Reports Setup Measurements

am | | Bin 4 - Twin: Right : 20

JCL) 1650 16
o

Ready

4-28-2011 @ 228:52 PM to 4-20-2011 @ 3:26:49 PM

Summary Charts

Expert : Luc Bédard

Calcul des dimensions cibles
Analyse des formes
Contréle de qualité

Evaluation des bénéfices de
reduction des dimensions
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Banc d’essais: Equarrisseuses / Canter
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* Banc d’essai pour étudier
et déterminer les
parametres de coupe
optimaux des tétes
d’équarrissage et des
couteaux (canter)

 Possibilite de tester et
comparer différentes BT
configurations « setup » - |
en laboratoire dans des - ,
conditions controlées

Expert : Benoit Laganiere
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Scanner mobile avec technologie 3D
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Mesurage des billes ou tiges en forme réelle




Modélisation de la carie
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Optitek
Domaines d’application

w

. Modernisation et amélioration de scieries

— Nouvelles technologies (optimisation, sciage courbe...)
— Reduction traits de scies et dimensions cibles, patrons de coupe

. Bilan-fibre (validation de rendements, facteurs copeaux, sciures, planures)
. Analyse de marché (Bois d’export, Produit VA, prix de revient)

. Evaluation de la ressource

— Potentiel max. de rendement, modes de tronconnage
— Comparaison de diverses sources d’approvisionnement

. Evaluation de performance des équipements

— Taux d'efficacité, précision des scanneurs et positionneurs

. Analyse de capacité des équipements (piéces/min)

FPInnovationép"‘-;‘
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IgE!SiBI es artificielles

Formats acceptés:

Le simulateur Optitek

Tiges/billes scannées (2-axes)
Tiges/billes scannées (3D)
Tiges mesurés LIDAR
Equarris, piéces scannée (3D)
Bois scanné (CT) défauts internes
Conversion des formats industriels

Filtrage:
Qutils de filtrage intégrés (plugin)
Edition manuelle

Caractéristiques pouvant étre
incorporées:
Essence
Densité
Carie
Noeuds
Fentes et gerces
Aubier/Duramen
Bois juvénile (%)
Teneur en humidité (%)
Longueur des fibres
Coloration

Puissance de calcul:
Plateforme d’exécution
Type de processeur
Nombre de processeurs
Réseau d'ordinateurs
Fonctionnement multi-processeurs

Produits:

¢ Reégles NLGA

e Regles NHLA

e Regles JAS

« Métrique

e  Sous-produits
(copeaux,sciures,
planures, écorces)

Données sur la
resource

Moteur de calcul /
Simulateur

Affichage des résultats
Section par section
Texture/couleur

Description des piéces (projeté)

Modélisation du procédé:

¢ Equipements de sciage
Sciage en courbe

Chariot (débitage manuel)
Optimisation du débitage
Erreurs de débitage
Séchage

Rabotage

Seconde transformation
Colts de production
Granulométrie des copeaux
e Flux matiére (compteur de piéces)

Rapport:

e Format html

e Format Excel

¢ Format txt
 Base de données

Liens externes:

* FPinterface

* EVO (Optitek online)

e LMS (Intégration des défaut)
* Intégration des caractéristique
(bois juvénile, densité, TH,
longueur des fibre)

Analyseur d’équarris 3D
Simul8 (projeté)

Production en flux tiré (projeté)
3Delta (projeté)
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FPInterface et Optitek

§ P

.~ v Optitek permet de simuler
| les colts de transformation
et les revenus de sciages
et sous-produits a la scierie

L IES

simuler les opérations
forestieres et d’établir les

A = - /7 \ — iz
couts de bois rond livrés a wz )
'usine e
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Simulation avec FPInterface et Optitek

B FPinterface - [Eriko valeur nette bois long] [Province : Québec]

D@ & D20 0809 B BGgEa®me v4 X | BI2iH @R

[¥] Réseau routier (chemins03030310.shp) | Carte |

¢
g ‘
r Prugressmn de la simulation
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FORINTEK mmmmnum o

et wh

’ Waleur nette < 0 ) R -
Waleur nette 0 33 I e
‘ Waleur nette » 3 @”‘
" FPIn itions ** = B
INTEK £l ight reserved / Tous droits résarvés -

ol I

¥

Bille actuellement simulée: 10
Nombre de bile simulée:  9/11
Temps écoulé: 0:00:04
Temps restant estimé: 0:00:00

81%

Op&ek va arréter la simulation mais
el ol

————
%=194005,596 ¥=5381915.234 2500 Zoom Avant

Résultat = Valeur nette par bloc de coupe $/m3
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