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Quality of the product 

It should be enphaaised that, if air is used M a conveying mediu» and 

for the various type» of treatment, it ha« no oheaioal or payaioal affect 

on the legno-oeliuloaio fibre, which ia not the oaae with water j 

Pneumatic shaping completely doee away with the crinkling effect| 

Owing to the low water oontent at the tie* of pressing it la possible to 

presa boards between two smooth platas of eheet aatal, thus giving * tear« 

swjooth on both surfaoas and even with as ultra-fine upper surface* 

As a result of the shaping prinoiple aaployed it is possible to «anufaoture 

siaci« or three-layer board, which giva« particular flexibility with regard 

to the dosage of ohenicale, for exanple, wax and resini 

m« product is ooapletely isotropic and possasaee exoellent •sohanioal 

propertiesi 

Practically 100 par cent of the inputs ara präsent in tas finished boardt 

henoe, it is possible to nake fireproof or weatherproof Boards* 

All this provides particularly economic conditions for surface treatment 

byt 

The nanufaoture of painted board, whioh, through the use of a high quality 

base, will be oheaper to produce, having two aaooth surfaoea, without any 

roughness, that can be used directly without sand-paperingt 

fas Bsnufaoture of dsoorative 1 asinata« at pressures of 70-100 hyj/oa 

giving laproved propartiee to the baas, anion is obtained by 

—taoas (high ooaprassibility)» 

-      Uraot veneering with raro woods, or grainiagt **ai üreotly an tao 

AU apaoiasof 

althougl 

it osai aa aaasoisd 

without raatrietion eaa as aasA ia tàa 

taavt a gaod irasl 1 el fianl at*sasa)t asa lai 

%**,: 

tí"-*-- w 
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•o vMt« water needs to be treetedj    in Frano«, it is estimated that the 

ooet of treetnent ia of *he order of 26-32 frenos p«r tonn« of board j 

Lessee of wood are nininal, 12 p«r eent lone than in the wat process, 

The wat prooaaa requires twio« M nuoh thermal energy par tonna of board} 

Productivity is higher in th« dry prooaaa, 120 kg par »an/hour aa against 

84 kg with the wat prooaaa; 

Maxi   To obtain good water proofing properties in th« board, the wat 
prooaaa uses 5 kg of solid wax, In the fem of an emulsion, par tonna of 
board!    tna total price of tna solid was ia distinctly higher than that of 
the 20 kg of nel ted wax used in the dry prooaaa, especially whan requirements 
of précipitants anon aa aluainiu« sulphate are taken into consideration! 

tna other hands 

at present, tna dry prooaaa reauiraa **• «•• ®f rmkm, two oaaea having 
to be oomaideredi   with resinous wood, the wot prooaaa uaee no reain, 
tna dry prooaaa uaee 20 kg per tonne, witn wood fron brand leave« 
tna wat prooaaa nana 6 kg par tonne aa ooamarod with 20 kg in tna dry 

lia dry prooaaa ia «till intricate in una. 

t for 
aWanVÉáVÉáñaSfiáll   4& awwjBnjyn>en7a^Bnw^pen'    wW 

to 

15 Isf/c« 

of I am, 1050 kW* 

a/am* 

! ia la»/«» 

3 

of wadgM« 

»4 
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Dimensional variation} 

Longitudinal direction, 0.25 per cent 

Transverse direotion,  0.25 P©r cent 

Other advantages 

Isotropian 

Homogeneity 

Complete absenoe of waste water 

Naohiuafcility 

Production of self-supporting elements. 
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I   -   niJSCK ,i;TIOU   DU   PROCEDE 

GéNéRALITé:: zvh LFZ :-•: ' - . kurvr, i •••('".r.^r.'-- 

L'accroissent; IL oonLir.ue.L de la capici té mondiale de produc- 
tion de panne aio: c:t; libres durs, pvniant res trentes derniè- 
res années, tv,r.ti. o ;r<.i. .J-.-s dinaine .. e ' util:'.. ¿ìLìO:I de plus U'i 
plus nombreux et. divui"^ ont été trouvés pour des produits de 
ce genre. 

La majeure partie de coite production est basée sur le procé- 
dé humide cla-^ique. Quelques unités produisent des panneaux 
de fibres durs, lisse:> deux faces, par lu procédé humide-sec, 
d'autres emploient le procédé sec, et très peu le procédé 
demi-sec. 

Dans un but de simplification, le cenaros international de 
la P.A.O. (GEKÍ.VE 1957) a décidé de distinguer, en fonction 
du mode opératoire, deux sortes de procédés appelés i 

- l'un, a "conformation humide" (procédé; humide et humide-sec) 

- l'autre, à "conformation pneumatique" (procédés sec et demi- 
sec). 

Ces types de conformation permettent de fabriquer, soit des 
panneaux lisses une face, soit des panneaux lisses deux faces, 
suivant la teneur en humidité du cjôteau (eu du matelas) au 
moment de son introduction dans la presse : 

- Si la teneur en humidité est supérieure à 15 %;   l'emploi 
d'une toile est nécor.t^xire pour promettre l'évacuation de 
l'eau (ou de la vapeur), pendant l'opération de pressée f 
il en est ainsi pour les procédés humide et demi-sec« 

- Si, avant la pressée, la gateau (ou le matelas) contient 
moins de 10 % d'humidité, l'aide d'une toile métallique 
n'est plus nécessaire ^t un panneau lisse deux faces peut 
être obtenu .soit par le procédé humide-sec, soit par 1« 
procédé sec. 

¿ri^MUmuite HHM 
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Piff ¿renca entre- la conformation huT.idc e» la conferme ton 
pncumaiiaue 

Dans le procédé humide, la conformation est réalisée sur une 
machine analo.mr* a  une r. ¿chine à carton. On sait qu'un équi- 
pement de ce gc:.-e utilise des quantités considerables d'eau, 
l'extrait sec de la pâtt étant de 1 à 1,5 %.   Les  eaux de 
fabrication évacuées contiennent tous les produits soluoles, 
des matières colloïdale.- ainsi eue des matières en suspension. 
La réutilisation de L«Hû eau u'e^u possible qu'en dessous 
d'une concentration limite à partir de laquaile le procédé 
se heurte à c.---* uines cit'f icult^a i panneaux ue fibre.s durs 
avec taches et j'aible résistance à l'eau). Il est nécessaire 
d'apporter une solution au problème pesé par ces eaux rési- 
duaires (en tenant comote des caractéristiques de 1«effluent 
et de la législation officielle), ce qui implique toujours 
un investissement important. 

Le remplacement de l'eau par l'air constitue la différence 
essentielle entre les procédés humide et sec. En effet, tous 
deux produisent d'abord des fibres par difiérenta moyana phy- 
siques et mécaniques, puis les transforment en un matelas qui 
est finalement pressé, à une température et sous un« pression 
données. 

Il y a lieu de souligner que, contraireiî«mt à l'eau, l'air 
•«ployé pour le transport n'a aucune influence chimique 3ur 
la fibre lignocellulosique. 

Enfin, la conformation pneumatique supprime les inconvénients 
de là conformation humide, y compris l'effet de moutonnement 
observé sur les produits finis et dû à la formation d'amas 
de fibres au contact de l'eau sur la machine« 

INSCRIPTION SCHEMATIQUE DU »»«EPE SEC l 

Les copeaux ensilés patsent dans une tremi« tampon. «t, d* 
là, dans un cuiseur continu (pression d« vap«*ir § • 10 */cm*ï, 
muni de deux valves rotative«, uno à l'entré« «t un« à 1« sor- 
tia. 

Let copeaux cuits sont alors déflkrés dans un défibreur où 
M fait l'adjonction de la résine et d« la ci*«, è *«iff*» 
d« 2 % environ en sec sur sec, pour chacun d« CM produits. 

LAS fibr«c encollées sont ensuite séçhées dans un séchoir 
pneumatique (en doux stades), jusqu'à un« teneur residuali« 
«n humidité de 8 à 10 %. 

Voir Amtes* X. 

t^^i^^M. -, ,      iaiBÊÊSl,gc^i'1^m3C=wMSÊÊ 



Puis, dans une conformation pneumatique, clic? sont feutrées 
en un matelas, l*excès de libres étant écrèté et réintroduit 
dans le circuit* 

Une pré-presse comprime le matelas qui est ensuite sectionné, 
à une longueur donneo, par une scie transversale, et déligné 
sur ses bords par une scie longitudinale. 

Un système d'accélération sépare les matelas. 

Deux matelas ^ont amenés à la fois dans une étagère mobile d'en- 
fournenert, sans tôlo. Cette ét^jère à étages est équipée d'un 
tapis-tablette par étage, servant à l'Introduction et à la dé- 
pose simultanées des matelas dans la presse. 

Chaque tapis-tablette comporte deux bras mobiles qui, au moment 
de l'enfournement, poussent hors de la presEe les panneaux ter- 
minés« 

2/ 
La presse est pourvue d'une fermeture simultanee. Elle opère - 
à haute pression et à une température plus élevées que celles 
d'une presse de procédé humide. 

Les panneaux terminés sont introduits dans une plateforme mobi- 
1«, d«ou ils sont extraits, un à un, pour être vérifiés et char- 
gé« dans un chariot de climatisation. 

Le climatiseur est précédé d'une station de pré-chauffage das 
chariots. 

Finalement, les panneaux sont délignés à leurs dimensions 
commerciales par une scie automatique« 

aburo« d'fjy* rfoiflwfAf«» 
Le problème le plus grave, dans 1« cas du procédé humide, eut 
celui des eaux residuali es; il ne peut plus maintenant être 
passé sous silence. Tous les pays industrialisés ont eu leur 
attention attirée sur la pollution des eaux et ont déjà pris, 
eu vent prendre dans un proche avenir, des mesures légales de 
protection très strictes contre ce danger. 

Il faut noter cependant que le tendance dams le procédé see est 
è la diminution, voire marne h la suppression de le résine alors 
qu'en procédé humide de toutes façons il est difficile d'éviter 
l'adjonction par exemple de sulfate d'alumine, et les installa- 
tions qui veulent améliorer 1« quelite de leurs 

è l'ad fonction -de résine nhénolloue et de- el    ejnn^w**w *we*wiMi    ^sma»   s» W«ìF«*S•S   BB*e^Bs»weTe»eJw^ewp   e* e*   ^smsf i 
TO i/est* 

»a«ffierîiafiaflfM|iajgrï^rmi ^^J 
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Enfin  il est utile de  s.innaler que dans le  prix de revient 
du panneau par  le procédé  i;ec le prix  de In  résine pour une 
fabrication courante représente de ü à  10 VC. 

Une épuration valable,   conforme  aux exigences de  la  législa- 
tion,   nécessite  soit des  installations de génie civil   importan- 
tes  (bassins d'épuration),   soit  des  installations de  génie chi- 
mique employant  des produirs coûteux- 

Outré  les grandes quantités  d'eau déjà requises  par le  procédé 
lui-même,   les stations d'épuration en exigent encore  plus pour 
parvenir à   la dilution irnoosée par la  loi.   De ce  fait,   l'usine 
doit obligatoirement  se trouver  au voisinage d'un fleuve à grand 
débit,   ce qui réduit  considérablement  le choix géographique de 
son implantation. 

Toutes ces difficultés disparaissent avec le procédé sec. 

Avantages économiques 

Si l'on compare deux installations munies de la même presse, 
l'une procédé humide et l'autre procédé sec,   leurs capacités 
de production sont dans le rapport do   1 à 2,  puisque la durée 
du cycle de pressée,  dans le procédé   sec,  e«t la moitié de celle 
du procédé humide. 
Si,  d'autre part,   en  admet  qu'une   installation humide 
conporte toujours une station d'épuration pour les eaux rési* 
duaires,  le montant total  des investissements est inférieur 
dans le procédé 6ec pour une capacité égaie. 

Il en ressort un   avantage économique on faveur du procédé sec, 
pour lequel  les  amorti s sèment s sont moitié moindres. 

h& productivité est aussi  très nettement supérieure en procédé 
sec ainsi les statistiques  françaises font appara i tre une, pro- 
duction de 84 kg/homme/heure en procédé humide,  pour  120 kg/ 
homme/heure en procédé sec. 

on de panneaux à plusieurs couches 

Cette fabrication est possible par le procédé humide,  nais 
avec un résultat médiocre j   les libres de deux couches adjacen- 
tes, voisines du plan de raccordement,  s'enchevêtrent mal, puis» 
eue 1« première couche doi t dajà être égouttée au »ornent du 
dépôt de la seconde« Les différentes couches sont donc asaes 
mal liées entre elles. 

i&r S- L4'^ 



Les panneaux procédé   -ec   ront   toujours  der p-nnraux  à  plusieurs 
couches,   puisque la machine  de  coniorm   Lion comport-e plusieurs 
têtes.   Dans   le  cas  de er.'.che   horcoqène,   il   <    t   iir.porcihle de 
déceler,   tant   sur  le tn.-jl.fi ar   avant   prfrr;a;:;M que sur   le  panneau 
après,   la moindre solution  ¡1r»  continuivi  rntre  les   tí if ferente« 
couches«   Les   couches h.'u'rcq^nt'j   peuvent  tM ro  repc'rt'es  par leur 
différence de  teinte,  rr.ai     .'adhérence d'une  couche  cur   l'autre 
est égale à  la cohésion  interne de  chaque couche. 

II  -  DESCRIPTION   DU   PRODUIT 

Le procédé sec permet de réaliser  des panneaux durs  à haute 
(tSO -  1W0 k/m3) ou moyenne   (600 - 700 k/m3)   densité,   ainsi 
que des panneaux isolants. 

Jusqu'ici,  seuls les panneaux  durs  à haute densité ont été pro- 
duits industriellement en Europe par une société française. Les 
panneaux durs de moyenne densité et  les panneaux isolants ont 
été produits  au stade semi-industriel sur une chaîne pilote dans 
la format 70 x 140 cm.  Aux U.S.A.   plusieurs installations ont 
été réalisées  ainsi qu'au Japon mais pour de  faibles capacités* 
Signalons aussi l'existence d'un procédé orioinal  en Tchécoslo- 
vaquie mais qui n'a pas connu  encore de développement industriel. 

La transposition sur le plan  industriel,  en grand  format, et en 
grandes quantités,  peut poser quelques problèmes purement prati- 
quas, mais aucun problème théorique ou de principe. 

ASPECT 

Les produits fabriqués par le procédé sec ont le même aspect que 
ceux, bien connus,  fabriqués par le procédé humide,  à cette dif- 
férence près que leurs deux faces sont lisses puisque leur pres- 
sage ne requiert pas l'utilisation d'une toile métallique qui 
laisse son empreinte sur la fece inférieure. 

CARACTERISTIQUES 4 
Elles sont supérieures à eel law des panneaux fabriqués par voie 
humide en ce qui concerne la résistance Mécanique,   inférieures 
peur les propriétés faisant intervenir les variations d'humidi- 
té ou l'absorption d'eau. 

ís*!lí¡ ikjfs'^..- • 
jfrlfti,,. «ta... I», 

u¿ fio feltri  j , ^¿.^^    .    i. JÊfe.    -a.A--"^ '   a   •*¥*      *"  l'- 
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Tableau  coîTpar a* ! i   dfr  t.: isoler   Cñ?\ict-Ti- L'ivi"-:   de.,  pro.lv.1 t^ 

P zoo'dé SEC Pro cédé 

1050 
7 CO 

950 
450 

20 
20 
20 
20 

10 
10 

7 
30 

0,25 
0./.5 

0,22 
0,27 

MK1DK 

- Densité    k/ffi3 
- Résistance  -\   ici   liezion   ..   k/cm2 
- Résistance « Ici '.ruction 

perpendiculaire avec une 
embnse de traction 
• er. n.éùal    k/cm2 
• on boi.:      *• 

- Gonfi errent    % d'épaisseur 
- Absorption % poids 
- Variations  dirvîii.'-.ionrielle.»  en 

atmosphere humid*:   : 
• sens  longitudinal   % 
• sens transversal., % 

En outre,   lus  parneaux procédé  sec,   possèdent  une  caractéristi- 
que  spécifique   cui   ne peut s'exprimer par de:,   chifiros   :   ils 
sont très i-aci 1*:5 à  usiner  (voir plur  loin,  s  Avantages du 
produit. - homogénéité). 

AVANTAGES DU  PRODUIT 

iPft*roP*.fi 

Le courant d'eau qui, dans le  procède humide,   dépose les  fibres 
sur  1« tnile de con format ion,   les  oriente dans   le sens de  la 
chaîne,  c'est-à-dire de  la longueur  du panneau,   et confère a ce 
dernier une certaine anisotropie. 

C'est la raison peur  laquelle   les  panneaux procédé humide ont 
d»s variations   '¿intentionnelles  plus   Importantes dans  le sens 
transversal que dans le sens  longitudinal. 

©•»a le procédé sec,  le courant d'air qui projette  les fibres 
sur la toile de conformation  lui est perpendiculaire |  les fi- 
bres n'ont donc aucune orientation  particulière en  plan,  et le 
panneau est parlai .« ont  isotrope»   Quelle que «oit  la propriété 
considérée, en n'ol - erve mietine différence entre les directions 
longitudinale et transversale. 

le procédé humide,  les pontuseauv, rouleaux qui supportent 
la toile de eonfermation,  provoquent dans le gâteau la formation 
d'une structure lamellaire \  le panneau fini a tendance a se 
feuilleter, ce qui rend l'usinage malaisé. 

'.¿¿c^ 

•*J&3ÉÈËl-3ksÈk..i .  t*.  ,«* :¡ÉlO§#lfc~ 



Les  panneaux procc-i '   sec,   au contraire,   sont parfaitement homo- 
gènes dans toute  leur ma.ise.  Ceci  leur cernière une très grande 
facilité d'usiri Kje   :   toute.«:   les   entailler-  qui  y  sent pratiquées 
ont des bords nets et de.:;  arêtes  vives.   Pour  cette raison,   on 
les  utilise toujours  dans   l'industrie: 

— peur des assemblages  de  íype tenon et mortaise, 
— toutes les lois  qu'un pruneau doit subir   des  découpes,  entaillée 

rainures très  prc'cir-or»  (postes  de radio et  ce  télévision) 
— pour faire der.  xoaèles ae fonderie (à partir de complexes de 

plusieurs panneaux  accolé-  sur une orande épaisseur. 

On peut même,  pour le découpage st l'ajuurage,  utiliser des 
presses à emboutir ou des machines à emporte-pièce (avec poin- 
çon et matrice)  comme s'il s'agiss-alt de nultal. 

Aspect lisse de surface 

Dans  le procédé humide,  le coure au d'eau tend à. faire s'enrouler 
les fibres sur elles-mêmes,  ce qui donne à la surface un aspect 
dit "moutonné" ou en "peau d'orange". 

Ce défaut est encore accentué par les opérations d'ennoblisse- 
ment tels que le laquage et la stratification,  qui. font ressor- 
tir toutes les inégalités de surface. 

Ce moutonnement disparaît complètement dans le procédé sec où 
la surface des panneaux est parfaitement lisse et donne des 
résultats remarquables,  tant en laquage qu'en stratification« 
On arrive ainsi,  en France,  avec une peinture contenant un peu 
de mélamine, à produire des panneaux ressemblant à s'y méprendre 
à des panneaux stratifiés. 

UTILISATIONS 

Les panneaux procédé sec ont les mêmes utilisations que les 
panneaux procédé humide et* le contreplaqué. 

Leur facilité d'usinage et la précision avec laquelle Ils peu» 
vent ft tre découpés l«s orientent tout naturellement vers l'in- 
dustrie, celle du meuble en particulier.  Ils sont aussi très 
appréciés pour la fabric it ion des jouets, des postes de radie 
et dm la télévision« Leur surface parfaitement lisse a permis , 
entre autres, de les utiliser dans l'industrie textil« pour 1« 
stockage des pièces de toile qui tie s'endommagent jamais è laur 

BnfIn, Ils de prêtent très bien è tous les ennoblissements ou 
tr«ltenants de surface (voir § VU Panneaux   améliorés). f« 

I 

:"i .«ftik i'r ^iìffitàfr&SàM 
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III - MATIERES PNE.Ml&RES AUTRLS QUE LE BOIS 

En principe, toute matière iibreuse peut être traitée par le 
procédé sec« 

En pratique, la fabrication industrielle, c'est-à-dire en grande 
quantité, en grand format et pour un prix de revient acceptable 
de panneaux à partir de matières autres que le boin, peut en- 
traîner ou non des modifications de l'usine-type utilisant le 
bois. 

Une étude préalable très complète est nécessaire pour apprécier 
l'arr.pleur de cet: nicdiiicaticr.s, et l'existence d'un laboratoire 
et d'une chaîne pilote à l'échelon semi-industriel sont néces- 
saires pour mener a bien une telle étude. Ainsi ont été définis 
récemment les conditions de fabrication de panneaux durs à par-: 
tir de tiges de palmier dattier ainsi que le matériel correspon- 
dant. 

Le même problème peut être résolu dans le cas de matières ana- 
logues telles que tairbou, papyrus, vétiver. •• etc. De toute e 
façon, le procédé uec permettra beaucoup plus facilement que 
le procédé humide de traiter ces matières, à cause de la moelle 
qu'elles renferment et qui est réduite en poussière au cours du 
défibrage. Cette poussière peut être facilement éliminée par des 
dispositifs classiques (cyclones, filtres.».etc.> si elle est 
transportée pneumatiquement comme dans le procédé sec ; elle 
ne peut pratiquement pas l'être dans le courant d'eau du procé- 
dé numide. Sa présence dans les panneaux leur confère de très 
mauvaises caractéristiques physiques et mécaniques. 

IV - CARACTERISTIQUES DES PRODUITS OBTEHUS 
A PARTIR DE MATIERES PREMIERES AUTRES 
QUE LE EOIS 

Ces caractéristiques ne peuvent être définies de façon valable 
qu'à partir d'essais effectués sur des produits industriels 
provenant d'une usine ou de produits semi-industriels fabri- 
qués en grand format sur une chaîne pilote. 

Les résultats obtenus à partir de panneaux fabriqués en labo- 
ratoire de façon manuelle et avec une presse de petit format 
il« peuvent être pris en con ni dération car ils sont toujours 
supérieurs à ceux obtenus à partir de panneaux industriels, 
avec les mêmes matières premières. 



Chaque cas est un ci•-. u'r^rAce et do.'. L  faire l'objet  d'une 
étude approfondie   -vi   ; cvLt:   Lout nacu; < lle¡ eat  suite  à  l'étude 
mentionnée précéderaient   ¡: JU     detenni:^ ~   U>J cor di lions  de fa- 
brication et  le mu i/:!;!• 1   c.\  -rcpriéc.   Jette úLuoo portera  en 
particulier  s  r le d -'chi.-va.-tage  la  eu.', s son,  le uéfîbrage,   le 
pressage. 

Déjà des solvlions ont etc trouvées aux U.S.A. pour la bagasse 
et en France rear In fii-re .le palmier, par exemple pour cette 
dernière, le:» careru-'t-.'.¿r.i ..-.atj de¿; pui.i.ouux ..ont un peu infé- 
rieures a celici» Cì«ì.I p*ir.n» «ax standar :r,, mol, encore très sa- 
tisfaisantes : li rr-r/e:.;;.. Uî-S taux ae rJuiitarice L. la flexion 
dépasse 500 k/aa2. 

V - MODIFICATICMS A API CKTEh A L'USINE-TYPE 

Il eat iaposrible de prévoir par avance les modifications en- 
traîné*« par  le traitement  Je matières  autres que le bols« Il 
e»t trèa probable que les principes ás  fabrication resteront 
les mène«, nais,  sur le plan pratique,   le matériel  devra éven- 
tuellement être transformé ou complété pour pouvoir «fi tirer 
le meilleur p*rti en fonction de la n jture de la fibra at notam- 
ment au niveau du d'ehiquet »ge at du délibrage. 

Dans la cas des tiges ue palmier,  l'unire est identique à una 
usina utilisant le bois,  exception faite d'un dispositif supplé- 
mentaire pour le dépoussiérage des fibres et d'une modification 
des foraulea d« traitement at de pressage des matelas. 

VI - PROBLEMES RELATIFS  AU CHOIX DES  RESXKCS 
ET AUTRES ADDITIFS 

Cas problèmes peuvent être étudiés sans difficultés particuliè- 
res dans das laboratoires at sur das chainas pilot*« ••¡Kl       *" 
trielles cossue par exemple sur call« qua 1» société Isoral • 
construite è Arpajon dans la région parisienne. -, 
L'étude, det, problèmes q m posant l'introduction d'additifs co- 
miques portar« sur t 

la typa da résina, 
la typa da cira, 
!• forste d'introduction, 
la point é» introduction! 
la system* d'encollage des flbr**, 
la* quantité* à introduira, et«**« 
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VII - PANNEAUX AMELIORES 

Dans ce domaine,  les panneaux fabriqués  suivant le procédé sec 
(de la société Isorel en Europe ou d'autres aux U.S.A.  ou au 
Jupon,  présentent les avantages suivants   : 

Panneaux imprimés 

En plus des panneaux imprimés de type classique, obtenus par 
les dépôts succeusifs d'une couche d'apprêt,  d'une couche de 
fr*nd uniforme et do plusieurs couches de couleurs différentes, 
ci» peut fabriquer den produits très bon marché,  en appliquant 
directement sur la face brute des panneaux un dessin imitant 
les veines du bois,  au moyen d'une seule encre de couleur» par 
off—set. %^ 
Ceci est rendu possible par le parfait état de surface très 
lisse des panneaux. 

Panneaux laqué» 

Ici encore cet état de surface évite d'avoir à poncer les pan- 
neaux avant de les laquer j de plus» les produits obtenus ne 
présentent jamais de moutonnement. 

Panneaux Stratifiés (surface mélamine) 

La grande résistance à la#traction perpendiculaire «^ P*"^«** 
procédé sec les fait préférer à tous les autres pour le revête- 
ment au moyen de papier décor enduit de mélamine. 

Panneaux ignifugés 

En France on produit actuellement des panneaux ionifugés J**»- 
logues par le Groupement 'Technique Français pour 1«Ignifugation, 
dans la catégorie «difficilement inflammable", ce «nil signifie 
qu'ils ont la propriété de ne pas transmettre les flemmes. 

Le procédé d'ignifugation est applicable quells que »oit la 
matière première utilisée. 

^Tffîtim efìlflFlÉreli 
Ces panneaux sont fatorloués au moyen de réiinea spéciales qui 
lew d*ment une impermésbillté fetmtet fVTL'îfïÎÎÏÎ* ^ 
résister aux effets destructeurs de la pluie, de le fttlge, *tc 

•••• 

¿tdsjl !.,.>,.,. J&bAJtA'aife^ì.&K., j¿t¿&^a.iJy3E^fl«,dE-& 
r%''¡ 
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Vili - CONTROL.*5: DE QUALITE ET CONTROLE DU PROCEDE 

Le control« de qualité est celui réalisé habituellement dans f 
1*industrie des panneaux de fibres. Quant ¿tu contròie du proce- 
de, il est constitué : 

- par les contrôles classiques de proportion de resine et de 
cire, ainsi que de temperature et de pression de fluide 
chauffant pour la cuisson des copeaux, le chauffage des pla- 
teaux de presse, la climatisation des pauneaux. 

- par contrôle rpécifiaue au procédé s celui do 1»humidité dea 
fibres avant la conformation, contrôle qui est fait tous les 
1/4 d'heure avec précision. 

IX - FORMATION DES CADRES ET TECHNICIENS 

Les mis« au point pour la fabrication de panneaux a partir de 
nouvelles matières premières étant achevées, il reste néanmoins 
nécessaire de former les futurs cadres de l'usine à démarrer. 

Potar cela il est nécessaire de recevoir en stage dans une usine 
analogue et déjà en exploitation le futur Directeur, son Direc- 
teur Technique et son Technologie. La durée de ce stage est 
de 1 »ordre de 5 semaines et outre là gestion tous les ateliers 
font l'objet d'études pratiaues avec la prise en main par le 
stagiaire de la section complète, y compris la tâche de suppres- 
sion des défauts classiques pouvant prendre naissance au cours 
de la fabrication. 

X - TENDANCES FUTURES 

Les techniques mises au point à ce jour dans le procédé sec, 
permettent aussi bien de réaliser de petites usines avec tre» 
peu d'automatisme que des usines importantes entièrement automa- 
tisées. Les petites un«**r rwvent ctre de l'ordre de 3o tonnes 
jour et les plus grosses de l'ordre de 300 t/J. 

L'usine de Saint-Diaier en France est déjà un exemple d'auto- 
matisation assez poussée : l'ensemble de la chaîne de produc- 
tion, des hecheuses eux scies de linitxon, nécessite .seulement 
la présence d'un contremaître et de 16 ouvriers par équipe*, qui 
contrôlent la bonne marche des appareils beaucoup plus qu'ils 
ne travaillent effect! venen t. 
Le procédé de fabrication lui-meme est sans cesse amélioré fff*» 
ce aux recherche«; faites sur la chaîne pilote a l'échelle memi«» 
industrielle* 

o O o 
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