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RESUME

L'industrie du dérouleve et du tiznchage ont conmu de irds fortes

aupmentntions de production, en ruison d'une demande acerue au cours de
ces dernidres annde:.

En effet, les nombrenxy nroduits 1lits "de rerplacement® qui soat
apparus sur le marché, n'ont pas réussi 3 -niamer la place prépondérante
gulocoups le conireplamié e! ie placere dans la vie en pénéral, et »tlus
particulidrement, iane 12 conectruction.

Cela vient en nartie du fait mue ces produits de remplacement zont
essentieliement fabriqués h partir &'éléments & base chimique. Il
s'ensuit done ur. prix de Fabrication trds élevl et d'autre part, iim sont
loin d'aveir les nombreur avantapes que peat offrir le bois véritable.

Clest pourquoi 1'utiiisation du bois comme matériau, ne peut aller
qu'en augmentant.

1/ Les vues et opirions erprimées dane le précent document =ont cellesn de
1'auteur et ne refidtent pas néeessnirement celles du Searétariat de
I'ONUDI.  Ce document est reproduit tel quei.
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SUMMARY

Production has inoreased very substantially in the veneer peeling and slioing
industry owing to growing demand in the last few years.

The many so—cclled "substitute" products which have come ormto the market have not
been able to dislodge plywocd and veneer from its predominany position in everyday
life, and in partiocular in buildinge.

This is due in part to the fact that substitute products are manufactured primarily
from ohemival inputs, Their manufacturing cost is therefore very high and, furthermore
they are far from affording the meny advantages of natural wood.

y The views and opinions cxpressed in this paper are those of the author and
do not necessarily refleot the views of the Secretariat o WIDO. This dooument has

been reproduced without formal editing.
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Le processus pour qualité tranchage est relativement simple. 11
consiste 4 transformer par !'intermédiaire d'une trancheuse verticale,
12 biile de teiz en Tiuille: de piacare. Cer fenilles seront ensuite
utiiisées comme moyen de replsmuaze aur des rasreanx contreplanués,
penncauy de partiecules, éidments ne meubles, -ic.

Dans la qualité déroulzge, on peut travailler les bois suivant
deux procédés technimues différents:

1. La premidre technigque se rapporte au déroulage des bois de gros
diardtres et de diamd%tres moyvens. La caractéristique essentielle de
cette méthode est la cuivante: |

Le hois, atrés étuvare et dcorgage, est déroulé sur une machine
en fonte. Le ruban de placagr, & la sortie de la dérouleuse, cst
directement bobiné sur un rouleau, A 1'aide d'un dispositif de
bobinape. Les hobines pleines sont stonkées, puis de 13, massicotées
4 dimensions {ixec.

2. La deuxidme tecunigue se rapporte au déroulage des bois de
petits diamd+res,

Le matériel est tréz différent, car le diandtre des hois se
situe, en gfnéral, aiutour de 300 ou 400 mm, La dérouleuse doit
donc 8tre de conneption trér différentes de fagon & obtenir le
meilleur .endement bois nossible, toul en ayant une (ré&s bonne
productivité. De plus, ie procescus eat différeni. Ep effet,
le diamdtire &tant trds frible, la lonsueur développée de la bille
ert tréds courte. I n'est donc pas possible de procéder au bobinape
de ce ruban de pincage.

En effet, ure bilie de 300 mm, de diamdtre en 2,9 mm. d'épaisseur,
donne une longneur déveleoppée de placage de 32 metres.

Une biile de 400 rm. de diamdtre, en 2,5 mm. d*épaisseur, donne
une longueur développée de 47 mitresa.

Fn 3,5 wm. d'épaissevr, nec mfmes diamdtres donnent respectivement
18 mdtres et 35 rdtres de longueur développée.

Le ruban de nlacase glisse donc par gravité sur une pente inclinée,
directement jusmi'au massicot, pour la découpe au format désiré.

I1 a'y = donc par de stcckaye entre la déronleuse et le massicot,
corme c'ftait le cas précédemment.

L'avantage de cetie techairgue, c'est ou'eile permet dans
A'excellentes conditions de ren*atbilitéd, la transformation des hois
de netits diamdtros, en contreplaqué.







The use of wood as a material is therefore certain to continue increasing,

In order Yo utilize the forest resources of each country to the best advantage
and also to obtain optimum profitability, a number of poimts should be considered

before any investment decision is taken, The first point is wood quality.
There are three main qualitics, namely:

~ Slicing quality (i.e. superior quality),
- Peeling quality,
-~ Sawing quality.

The process used for slicing quality wood is relatively siimple. it consists of
using a vertical venecer slicing machine to transform the logs into leaves of veneer.
These leaves are then used to venger plywood or particle boards, fumiture parts, etc.

Peeling quality wood can be worked by two different teohmical processes:

1, The first technique is used for peeling large and medium diameter wood. The
main steps in this method are as follows:

The wood, after steaming and barking, is peeled on a cast iron lathe. As it
leaves the peeling lathe, the strip of veneer is wound directly onto a roll by means
of a winding device. The full rolls are stored and subsequently trimmed to given sizes.

2, The second technique is used for pceling small-diamcter wood.

The equipment is very different because the diameter of the wood is usually around
300 or 400 mm, The peeling lathe must therefore be very differently designed in order
to achieve the best possible wood output while maintaining a very high level of produc-
tivity. In addition, the process 1s different. Since the diameter is very small, the

length of vencer obtained from the log is very short, and it is therefore not possible
to wind this strip of veneer,

A log with a diameter of 300 mm peeled into strips of veneer 2,5 mm thick produces
a length of 32 m of vencer.

A log 400 mm in diameter peeled imto veneer 2,5 mm thick produces a length of
47 m of veneer, |

When peeled into venecr 3,5 mm thick, these same diometers produce lengths of 18 m
and 35 m of vencer, respectively\.

The strip of veneer slides by gravity down a slope directly to the clippers for
cutting to the desired size and shape,

There is thereiore n» storing between the peeling lathe and the clippers, as there
wes in the preévieus process.

The advantage of this techmique is that it makes possible the processing of small-
diameter wood into Plywood under exoellent conditions of profitability.




-

TABLE DES MATIERES

I. mmonuorlm [ XN NN RN NN NN N NN NN NN N X NN NN NN NN NN NN 1
II, PREPARATION DES BOIS AVANT LE DEROULAGE ceeccccs 1

III. DEROULAGE DES BOIS DE GROS DIAMETRE ET
DE DIAmRE mm 9000000000 0COCCOOOOOOOOONEOPODO

1/ Centrage Shargement ceecececccecccce
2/ Déroulage se0eescscsceccrcevococsoe
3/ Stookage des placages ®eececcecssese

IV, TRAITEMENT DES BOIS DE PETIT DIAMETRE cccccccccce

1/ Données ecoNOMiqUes eecccvesccsvesce

2/ Centrage Chargement ceccecsccccccccce

O WO 00 00 =~ & W W

3/ Le déroulage R Ry

4/ Traitement du placage 3 la
gortie de la dérouleuse cecececee 1l

5/ Production eeecceccccccccscccccccces 12

Ve TRANCHAGE DES BOIS .ccccececcccccccsccccccccsssoce 12
1/ Peraration des gruses ,ecceccecsces 12
2/ 'l‘ranohage des DOiB ceececncocscccsnes 13

cmchIm (AR EA AN NN RN AN RN R AR AN NN NNNNENNENN) 16

Pigure 1 00000000000000000000000000 19
Figure 2 900000000000 0000000000000 20
0000000000000 00000000000 0 22

Figure

0000000000 0000000000000 000 23

Figure

W A W

0000000000000 00000000000q 25

Figure




I. INTRODUCTION

L'industrie du déroulage et son aboutissement, c'est-a-dire
1'industrie du contreplaqué, ont connu, depuis plusieurs années,
un développement important, malgré l'apparition de produits
nouveaux gue l'on pensait de véritables produits de remplacement
mais qui ne sont, en fait, pour beaucoup d'utilisations, que
des produits complémentaires.

De plus, de nouveaux débouchés en pleine expansion, se sont
ouverts comme, par exemple, la construction des maisons préfa-
briquées, des wagons, des carrosseries de camions, de containers,
ou encore, dans le bitiment en général.

Nous allons donc vous proposer de vous présenter le dérou-
lage et le tranchage des bois tels qu'ils devraient &tre envi-
sagés dans les pays en voie de développement.

Notre exposé comprendra donc 3 grandes parties essentielles

- le déroulage des bois de gros diamétre et de
diamétre moyen,

- le déroulage des bois de petit diameétre,

- le tranchage des bois.

II. PREPARATION DES BOIS AVANT LE DEROULAGE :

On doit tout d'abord procéder au choix des bois aptes
au déroulage. Tous ne sont pas aptes. Le placage est en réalité,
un copeau de bois; il faut donc que la texture des bois soit
telle que le placage ne se fragmente pas sous l'effet de coin
du couteau.

Il faut que le bois soit le plus rectiligne et le plus rond
possible pour 8tre rapidement rendu cylindrique.

Autrefois on recherchait aussi le plus gros diamdtre, mais
on verra plus loin que 1l'évolution au matériel rend tout A fait
possible le déroulage des bois de faible diamdtre.

Bnfin, il faut que le coeur du bois soit ferme : l'entrai-
nement au cours du déroulage s'effectuant par le centre da
1l'arbre, un coeur frisble rendrait impossible la mise en déroulage




Les grumes sont tout d'abord stockées sur le parc, en
plein air.

Le stockace et la manutention des grumes peuvent étre
réalisés soit au moyen c¢'un portique roulant avec treuil de
levage d'une puissance de 10 & 15 tonnes, soit au moyen d°un ou
deuwr chariots élévateurs, d'une puissunce de 10 tonnes environ.

Suivant les besoins de l'usine, les grumes sont ensuite
trongonnées en longueurs correspondant a la dimension des
panneaux finis.

Le trongonnage est effectué au moyen de scie a chaines.
Cette opération est fort importante. On y attachait autrefois
que peu d'intérét, m-1s on s'est vite rendu compte qu'un tron-
gonnage non parfaitement d'équerre entraine bien sir, une perte
de bois appréciable, mais surtout nuisait au bon entrainement
de la grume en cours de déroulage. Les griffes, dont il sera
question plus loin, ne peuvent faire pleinement leur effet que
si elle plagquent bien d'aplomb sur la face extréme des billes.

Aussi est-il souhaitable de placer les grumes sur un
chemin de roulement et de nrévoir des scies a trongonner €fixes,
articulées sur un b&ti,etdont le mouvement de descente est
souvent hydraulique. Grace a ce dispositif, la section du bois
se trouve bien d'éguerre avec l'axe de la grume.

On passe ensuite, a l'opération d'écorgage qui peut &tre
réalisée manuellement par des opérateurs utilisant des h&ches.

Toutefois, 1l'écorgage manuel est de moins en moins utilisé.
C'est en effet, une opération pénible et qui, de ce fait, est
souvent menée imparfaitement.

On utilise de plus en plus des machines & écorcer fonction-
nant grace 4 1 ou 2 outils fraises prenant appui élastiquement
sur le bois par 1'intermédiaire de vérins hydrauliques. La bille
est miseen rotation par des galets qui en m&me temps, assurent
son cheminement sur le plan horizontal. Un seul opeérateur est
nécessaire et la production de ces machines est importante, une
seule suffit & approvisionner plusieurs dérouleuses.




Puis, les bois sont, dans certains cas, étuvés. En effet,

un grand nombre d'essences de bois étant d'une nature relative-
ment dure, cette opération a'étuvage consiste a ramollir les
fibres de bois dans des étuves a4 vapeur. Cet étuvage n'est néces-
saire que pour les bois durs comme, par exemple, le hdtre, le pin,
ectc... Par contre, les essernces de bois tendres,comme 'l‘okouné.
peuvent 8tre déroulédes directement, sans étuvage, ce qui constitue
une économie d'énergie.

Les bois une fois trongonnés de longueur, sont placés dans
des cuves en béton partiellement enterrées dans l= sol, et munies
de couvercles amovibles. On fait arriver dans le bas de chacune
des cuves, de la vapeur détendue qui se répand 3 1l'intérieur
de celles-ci et qui produit ainsi un ramolissement des fibres.
L'eau condenséde est recueillie 4 la base et évacuée soit par
gravité, si le terrain ls2 permet, soit par pompe.

La durée de séjour des bois dans les étuves est variable
suivant les grosseurs. Il faut compter sur environ 12 A 24 heures.

ITI. DEROULAGE DES BOIS DE GROS DIAMETRE ET DE DIAM-TRE MOYEN 3
Se reporter a4 1a figure 1 et 2, pages 19 et 22,

1/ Centrage Chargement
11 bille trongonnée et étuvée est préte & 8tre déroulée.

Pour le chargement sur la dérouleuse, on peut procéder de
deux manieres, soit manuellement au moyen d'un pont-roulant, soit
automatiquement, au moyen d'un appareil de centrage et de
chargement .

L'intérédt de cet appareil bien que coliteux, est trés
important lorsqu'on considére le rendement bois.

En effet, i1 a été dit précédemment que les grumes
devaient &tre choisies 4 section circulaire et droite. Mais il
est bien évident qu'elles sont en réalité souvent pleines




d'imperfections et telles que la nature les a faites. La déter-

mination du centre de rotation idéal est donc malaisée.
Les appareils de centrage sont basés sur la projection de
cibles munies de cercles concentrigues & chague extr&mité des

billes. La fixation du centre est ainsi beaucoup plus facile et

ne fera pratiquement pas appel & l'appréciation personnelle de
1'opérateur. L'cpération a lieu en dehors de la dérouleuse,
pendant que celle-ci céroule la bille précédente. Le rendenent
bois 4 ce stade est amélioré de 3 a 5 %.

Une fois la bille centrée, celle-ci est transférée sur lea
dérouleuse par un apvareil de chargement qui conserve intégra-
lement les positions de centrage définis.

De plus, avec un tel appareil on utilise au mieux les
capacités de la dérouleuse qui attend un minimum de temps pour
le chargement de chague nouvelle bille.

2/ Déroulage
L'opération de déroulage peut &tre effectuée par une

dérouleuse A broches mécaniques.

Etant donné les efforts trés importants qui sont exercés

sur la machine, il faut bien entendu que cette derniére soit
exceptionnellement robuste.
A titre d'exemple, nous allons donner ci-aprés les carac-

téristiques d'une dérouleuse étudiée et congue pour le déroulage

des bois de diamétre miyen et de gros diameétre.
Degcription :

- BAti de la machine en fonte.

- Porte-couteau et support de barre de pression en fonte, de
facon a4 assurer un déroulage parfait. '

- Poste de manoeuvre situé du cdté de la sortie du placage,
de fagon 4 ce que l'opérateur puisse surveiller constamment
la qualité du placage.

- Boite d'épaisseurs du type & pignons interchangeables.

-~ Broches de gauche et de droite motorisées par 1'intermédiaire

de chaines et de moteurs auxiliaires.

- Manoeuvre de déplaceient rapide de ces deux broches réalisée

par boutons-poussoirs depuis le pupitre de commnande.




- Machine pourvue d'un dispositif d'inclihaison du chariot
porte-couteau, en cours de déroulage.

- Angle de coupe modifiable en cours de déroulage grice a un
volant & commande manuelle installé & hauteur du pupitre de
commande,

- Liaison entre moteur principal et machine par embrayage pneu-
matique, le freinage étant réalisé par un frein au pied.

- Commande générale par variateur mécanique, a chaines, donnant
une variation de vitesse continue, rapport de variation: 1 a 4.

- Variation de vitesse effectuce depuis le pupitre de commande
par boutons-poussoirs plus vite, moins vite.

- Relevage du support de barre de pression automatigue.

De fagon a pouvoir donner des capacités de production pour
une telle machine, nous allons prendre un exemple concret

Prenons le cas de la fabrication d'un contreplagué standard
de dimensions : 2 m.50 x 1 m.22, en 5 plis et 1l'épaisseur de
chaque pli étant de 2 mn.

Comme essence de bois, nous pouvons prendre de 1'okoumé d'un
diamétre variant de 600 mm. a 1 m.300.

Le matériel envisagé doit &tre une dérouleuse ayant les
caractéristiques suivantes
- diamétre maximum des bois : 1 m.800
= longueur du couteau : 2 m.800
- diamétre des broches 150 mm.

La production de la dérouleuse par heure, avec centreur-
chargeur est d'environ 6 m3 de grumes 4 l'heure et avec cette
méme dérouleuse sans chargeur-centreur, de 4 m3 de grumes &
l'heure.

8i 1l'on mnsidére que le rendement bois est d'environ 50 %, la
production possible de contreplagqué est :

dans le ler cas : 3 m3 & l'heure,

dans le second cas ¢+ 2 m3 & l'heure,

Nous attirone l'attention sur le fait gue les productions
indiquées ci-dessus s'entendent pour une installation classique
et trés robuste. Il est bien entendu que pour une installation
entiérement automatique et trés sophistiquée, nous obtiendrons
des productions plus importantes.

A titre d'exemple, nous allons donner briévement les carac=-




téristiques principales c'une telle machin2, ainsi que la produc-

tion que l'on pourrait en attendre.

Degcription 1

- BAti de machine en fonte.

- Commande générale par embrayage-frein pneumatique autorisant
de grandes cadences.

- Recul rapide du chariot par moteur indépendant & 2 vitesses.

- Ejection du noyau par rampes inclinées.

- Relevage rapide du support de barre de pression.

- Déplacement des broches par vérin hydraulique.

- Commande gérérale par moteur a vitesse variable type WARD-
LEONARD. Puissance 150 CV,

- Broches télescopicues permettant d'obtenir un plus petit
noyau en fin de déroulage.

- Dispositif antiflambage avec réglace de la pression.

- Télécommande de la lumiére et triple gamme d'épaicseur
automatique.

- Réglage automatique de 1l'angle de coupe.

Cette machine peut admettre des bois d'une longueur maximum
de 2 m.70 ou 3 m.30 et G'un diamétre: maximum de 1 m.80.
Les capacités de production pour une telle dérculeuse
en prenant pour référence les parametr-s suivants :
Egsence : okoumé diamétre de 600 a 1 :1.300. Maximum 1 m.B800.

Dimensions des panneaux finis : 2 m.50 x 1 m.22,

Epaisseur des plis : 2 mm.

Nombre de plis : 5.

On obtient donc pour une production par heure et pour une
machine équipée d'un dispositif de centrage et de chargement
entiérement automatique :

16 m3 de grumes.

Si 1'on prend un rendement bois de 50 %, on obtient ainsi
une production de 8 m3 de contreplaqué a 1'heure.

Bien entendu, ces chiffres sont plus élevés que ceux cités
précédemment.,




Cependant, en contre-partie de cette productionsplus impor-
tante, on a :
- Un investissement triple.
- Un entretien trés couteux et dlicat.
- La nécessité d'un personnel qualifié pour la conduite des
machines. ’
- La nécessité d'un personnel hautement qualifié pour l'entretien
et les réparations courantes. R

3/ Stockage des placages :
A la sortie de 1l dérouleuse, le bois déroulé est fraction-
né en 3 produits distincts :

- les déchets qui sont évacués par un tapis transporteur installé
sous la dérouleuse. Ils serviront de combustible pour la chau-
diére alimentant les séchoirs.

- les arrondis : Ils sont récupérés en vrac sur des tablettes.

- Le placage propremnent cit est bobiné grfce & un systame de
bobinace.

Le stockage et le transfert des booines sont réalisés au
moyen d'un magasin & 2 étages ou plus, l'étage supérieur servant de
stockage aux bobines pleines et l'etage inférieur au rctour des
rouleaux porte-bobines.

En bout de ce magasin, on a2 un poste de débobinage.

Le ruban de placage est déboniné sur la table d'introduction
du massicot. Ce dernier massicote au format du contreplequé désiré.
Egalement, le massicoteur est chargé d'éliminer les défauts du
placage, c'est-a-dire gerces, noeuds ouverts, &Ceess.

A la sortie du massicot, les placages empilés en format,sont
ensuite conduits au poste de travail suivant, c'est-a-dire au
séchoir.

De plus, les rondins de fin de déroulage sont évacués latéra-
lement par rapport a4 la dérouleuse et peuvent 8tre utilisés soit
comme combustible pour 1la chaudiére, soit encore comie matiére
premiére pour la fabrication d'emballages.

Les arrondis obtenus lors de la mise au rond de la bille,sont
repris sur un massicot.




IV. TRAITEMENT DES BOIS DE PETIT DIAMETRE : 1)

1/ Données économigues :

Traditionnellement 1‘'industrie du contreplaqué a toujours
utilisé des bois de diamétre moyen ou de gros diamétre comme,
par exemple, 1'okoumé. Cependant, depuis pl.sieurs années, on
assiste 4 une demande de plus en plus forte de contreplaqué,
alors que les rd¢serves de bols de grou diamétre n'augmentent pas.
Au contraire, ces réserves tentent a diminuer.

D'autre part, bon nombre de pays de par leurs conditions
climatiques , ne disposent que de bois de petit diamétre, comme
par exemple, le pin maritime. Il s'en est suivi 1'apparition
d'une machinerie trés spéciale dest .née au travail de ces boisa
de petit dismétre (on entend par petit diamétre de 200 3400 mm.).

En effet, la dérouleuse, comme toute machine-outil, comporte

un certain nombre de temps morts : chargement des billes, griffage,

recul et approche du chariot porte-couteau, mise au rond, etc...
Ces opérations vont donc se trouver multipliées. Le constructeur
devra donc s'attacher & les réduire le plus possible, en accélé-
rant les mouvements et en rendant la2 succession des opérations
automatigue.

L'accélérat.ion des mouvements se fera en éliiinant le plus
possible les déplacements mécanigues nécessairements lents, et
en utiiisant les fluides hydraulique et pneumatique.

D'autre part, les différents mouvements se succéderont
automatiquement, sans interventions humaines qui risquent
gouvent de les retarder. Les fausses manoeuvres sont, de ce fait,
également élimindes.

Comme le diamétre est plus petit, les machines devront &tre
équipées d'appareil de chargement automatique, de fagon a
compenser en partie le faikle volume de bois représenté dans
chaque bille. '

1) Se repcrter A la figure 3 et 4, pages 22 2t 23

o e e i i el



2/ Centrage Chargement :
L'appareil de centrage et de chargement entiérement
automatique peut correspondre & la descripticn suivante :
- Un_élévateur de grumes approvisionnant une rampe de stockage
constituée de 2 flasgues.

A l'extr&mité avant, le profil se reléve pour former la
butée d'arrét des billes en mouvement par gravité.

- Une potence de sélection.
Cet ensemble est mll par vérins pneumatigues permettant la
sélection de la grume située en t&te de lot déposé sur la rampe.

- Machoires de centrage.
Ces machoires sont au nombre de deux et & l'intérieur

desguelles se trouve le dispositif de centrage a 3 points
avec son vérin de commande.

Ce dispositif de centrage lui -méme est formé de 3 bras
1liég, au cours de leur déplacernent angulaire, par bielles
parallélogramme. Le bras malt—e est attelé au vérin pneuma-
tigue de commande.

- Un charjot support des machoires pour le transport de la
bille jusqu'a l'axe des broches de la dérouleuse.

Grice a cet appareil de centrage et de chargement, il est
possible de centrer et de charger des petites billes a grande
cadence, c'est-a-dire jusqu'a 3 ou 4 billes en une minute.

3/ Le déroulage :
Compte tenu des efforts importants ef des grandes
cadences que l'on veut atteindre, on aura tout intérét a
avoir une dérouleuse trés compacte et trés robuste qui devra
correspondre sensiblement i la description technique suivante




BAti de la machine du type Nonobloc, en fonte, ce qui assure
une résistance exceptinnnelle.

Porte-couteau et support ce barre de pression en fonte, afin
d'assurer un dérculage parfait.

Commande générale effectue¢e par 1'intzrméciaire d'un embrayage-
frein pneumatique, ce gui permet de grandes cadences.

- Machine équipée G'un pupitre ot doivent 8tre centralisées
toutes les com:randes.

~ Machine pourvue dun dispositif d'inclinaison du chariot pprte-
couteau en cours de déroulage.

- Boite d'épaisseurs du type classique, a pignons interchan-

3

geables a double gamme.

- Machine éguipée de broches télescopigues 4 commande hydrau-
lique. i

~ Diamétre des petites broches : 85 mm.

~ Diamétre des grandes broches :150 mm.

- Recul des grandes griffes commandé automatiguement par un
contacteur lors du déroulage de la bille.

- Machine équipée d'un digspositif aptiflambade constitué par
plusieurs rouleaux montés sur un support articulé et commandé
par 2 vérins pneumatiques, avec possibilité de faire varier
la pression exercée sur la bille en cours de déroulage,
depuis le pupitre de commande.

Comme on peut s'en rendre compte d'aprés cette description
technique, il faut que la dérouleuse ait une certaine technicité
si 1l'on veut arriver a obtenir un rendement bois acceptable,ainsi
qu'une certaine production minimum.

En effet, les broches télescopiques et le dispositif anti-
flambage sont absolument indispensables si 1l'on veut obtenir un
noyau en f£in de déroulage minimum.

Par exemple, pour une bille d'une longueur 1.400 mm. et pour
une grume d'un diamétre de 600 mm., on peut obtenir un noyau
minimum de 9O mm.,et pour une grume 4d'une lonyueur de ¢ me.700 et
pour un diamétre de grume de 600 mm., on peut obtenir un diamétre
minimum de noyau de 105 mm.
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On peut obtenir dans le cas du pin maritime, par exemple,
entre la grume et le contreplaqué fini, un rendement de 1l'ordre
de 33 %, alors que sans ces équipements particuliers, on aurait
un chiffre bien inférieur. (Le chiffre que nous venons de citer
s'entend sans récupération des arrondis. Pour une usine qui
récupérerait ces arrondis, il faudrait rejouter 3 a4 4 % au
rendement) .

Par ailleurs, dans le cadre de la fabrication d'un contre-
plaqué standerd de 2 m.50 x 1 m.22, il est nécessaire d'avoir
deux dérouleuses, la premiére dérouleuse en longueur 1 m.40,
la seconde en longueur 2 m.70.

On utilise ainsi au mieux les capacités des
broches télescopiques et le rendement bois est maximum.

En effet, si l'on prend, par exemple, des grumes qui
présentent un trés grand nombre de défauts, on a intérét i les
trongonner en éléments de 1 m.40, ce qui correspond aux dimen-
sions de la petite dérouleuse.

Egalement, si on dispose de grumes qune loncueur de
2 m.70 ayant une petite fléche (cette anomalie se présente
fréquemment dans les régions exposées & un vent dominant),
la meilleure utilisation se fera en déroulant dans la longueur
la plus faible, c'est-a-dire : 1 m.40.

4/ Trajtement du placage 3 1la sortie de la dérouleuse

Les déchets sont tout d'abord évacués latéralement par
1'intermédiaire d'un tapis transporteur pour, de la, 8tre
acheminés jusqu'i la chaudiare.

Les arrondis sont évacués sur des palettes pour &tre
ensuite traités sur un massicot auxiliaire, ces arrondis étant
utilisés pour faire des intérieurs.
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5/ Production :

Bien que le diamétre des bois soit tros faible, il est
tout a4 fait possible d'obtenir ces production é&puivalentes a cellet
du chapitre précédent.

En effet, l'automatisme et les différentes mécanisations
compensent en partie les pertes de temps supplémentaires dues au
faible diamétre.

Dans le cas de la fabrication d'un panneau contrepilaqué
standard de 2 m.50 X 1 m.22 en 5 plis de 2 mm. chacun, on peut
obtenir les productions suivantes, et cela pour une installation
équipée de 2 dérouleuses comme expliqué précédemment.

- 25 & 35 m3 de grumes a l'heure
ce qui donne donc, si l'on prend un rendement de 33 %, une
production de contreplaqué de 3
7,5 m3 & 9, m3 a l'heure.

1
V. TRANCHAGE DES BOIS : )

1/ Préparation des bois :

On a d'abord un parc 3 bois qui est constitué par une
portion de terrain 4 1'air libre, un pont-roulant desservi par
un opérateur devant le traverser sur toute sa longueur.

Sa force de levage doit &tre comprise entre 10 et 20 Tonnes,
suivant 1l'importance des grumes que 1l'on voudra utiliser.

Suivant les besoins, les grumes sont trongonnées aux
dimensions prescriptes, puis 1'on procéde i un écorcage partiel
au moyen aa hAches.

Les grumes qui ont un diamétre supérieur a4 2 métres doivent
8tre installées dans une scie a refendre, afin de les séparer
en 2 dimens’ons convenables correspondant au passage d'une scile
a grumes standard.

Les grumes une fois trongonnées, refendues le cas échéant,
marquées, partiellement écorcées, sont transportées au moyen
d'un pont-roulant sur l'aire de stockage de la scie & ruban.

Se reporter A la figure 5, page 25.



s

Cette scie a ruban peut &tre d'ur moddle standard et peut
8tre équipéde d'un chariot normal a griffage mécanique,avec une
équipe de 4 ouvriers, c'est-a-dire un opérateur de la scie, un
opérateur au pont-roulant et 2 opérateurs pour le changement
des billes.,

Cette équipe va donc transformer les grumes cylindriques
en oitces de bois pr8tes A 8tre traitées par les trancheuses
c'ast-a-dire suivant la qualité des bois, il s'agira soit de
quartiers ou de faux quartiers, soit encore de billes entiéres.
Ces piéces de bois ainsi prépardes sont ensuite transférces
aux étuves. |

L'opération d'étuvage est trés variable suivant les
essences et peut aller de 1 jour & 3 jours.

Il eat & noter que ces étuves ne sont destindes que pour
les bois tendres.,

En effet, pour le tranchage d'essences beaucoup plus
dures, comme le makassar, palissandre, etc...., on doit avoir
recours A des bouillottes alimentées i 1'esau chaude, le temps
de séchage étant trds variable et dépendant de la dureté de
1'essence considérée, un bois comme le makassar devant resté
en bouillotte pendant une durée au minimum de 8 jours.

2/ Tranchage des bois

Les quartiers et faux quartiers parviennent A l'atelier
de tranchage. Deux opérateurs sont chargés d'enlever ce qui
reste de l'écorce et des déchets provenant de 1'étuvage, ainsi
que d'autres corps étrangers comme le sable, par exemple, qui
auraient pu s'incruster dans le bois. De 14, les bois sont
conduits aux trancheuses qui sont desservies chacune par un
pont-roulant. . " Il est tout A& fait possible de commencer
une usine avec une seule machine et de prévoir 1'emplacement
pour une seconde machine.

Il existe deux sortes de trancheuses, d'une part, la
trancheuse horizontale, d'autre part, la trancheuse verticale.




Pour des raisons de qualité de coupe, la sécurité du

personnel, de facilité d'entretien, de meilleure production,

nous sommes de l'avis que, seul, le modeéle de trancheuse

verticale peut &tre conseillé dans les pays en voie de déve-

loppement..

A titre d'exemple, nous allons donner les caractéristiques

d'une trancheuse parfaitement robuste et convenant trés bien

a

un trrvail intensif.

Description :
Fonctionnement e la machine suivant le principe vertical.
Trancheuse équipée de qriffes & commance hydraulique, de
facon 4 obtenir un maintien rigoureux de la grume sur la table.
Griffes dcubles et opposées commandées par des vérins hydrau-
liques.
Petites griffes avec une épaisseur de 12 mm.
Blocs de griffage supplémentaires équipés de rallonges de
griffes de 100 & 180 mm. montés sur la table porte-grumes.
Ces blocs sont intercalés entre les blocs de griffage équipés
de petites griffes.
Le recul de ces rallonges se fait automatiguement depuis le
pupitre de commande par éclipsage 3 l'intérieur de la table
porte-grumes.
Aprés éclipsage des rallonges de 180 mm. puis de 100 mm.
seules, restent en prise sur la grume, les petites griffes
de 12 mm.
Cet ensemble de grifres hydrauliques évite au personnel
a'intervenir a 1'intérieur de la machine et fournit ainsi
une plus grande sécurité.
Chariot porte-couteau en fonte 3 haute résistance, de fagon
4 assurer un tranchage perfait et reposant sur des coulisseaux,
lesquels se déplacent sur 2 longerons garnis de fibre
synthétique.
Tous les paliers supports dec arbres ainsi que les t&tes et
pieds de bielles montés sur roulements a billes.
Glissiéres de la table rapportées et équipées de fibre synthé-

tigue, interchangesbles et graissées par une pompe indépen-~
dante automzticue.



Support de barre de pression en fonte et reglable avec

précision dans 2 plans par rapport au porte-couteau.
Basculement de cet organe assuré par 2 vérins hyorauligues
donnant une crande ouverture.

Lame montée sur un porte-lame démontatle et interchangeable,
le réglage de la lame pouvant ainsi se fzire sur ce porte-lame
avec précision, 3 l'atelier c¢'afifitace.

L'avance en tranchage de l'enseuple porte-coutezu - support

de barre de pression efrfectude par l'intermédiaire d'un
dispositif vis-eécrous et a le commande générale Ge la machine,
par l'int«rmediaire d'un excentricue réglable,

Au cours du tranchage, l'ensemile porte-coutesu est animé
d'un basculement en arriére, a chague remontée de la takle
porte-grume, ceci afin d'éviter le frottewent de la lame

sur le bois.

Ce basculement. est commandé par un vérin hydrsulicue,
L'avance et le re«tour du chariot porte-couteau est motorisé,
Le mouvement alternatif de haut en bas de la table est assuré
par un dispositif bielles-manivelles et par 2 grandes roues
dentées en acier moulé, a centure hélicoYdale.

Table porte-grume constituée pzr 3 coulisseaux en acier moulé,
liés entre eux par des traverses et par 2 plegues supports
fixées aux deux bielles de commande,

La machine est équipée d'un tapis évacuateur du placage,

constitué en 2 parties, la premiere partie suivant le mouvement

du porte-couteau, la seconde restant fixe et recevant le
placage tranché,

Moteur de commande générale & vitesse variable, la variation
de vitesse étant sans palier et avec un servo-comnande monte
sur le puritre principal.

La production d'une telle trancheuse se situe environ entre
12,000 et 15,000 feuilles de placage tranché par 8 heures

de travail.

Les placages tranchés obtenus 4 la sortie de la trancheuse

verticale, sont ensuite conduits & l'atelier de séchage.

a

L'opération de séchage est effectuée au moyen de séchoir
tapis A ventilation d4'air chaud par tuyéres.




- 15 -

Le chauffage de ce séchoir est effectué par l'intermediaire
d'une chaudiére.

L'alimentation en énergie orovient ces déchets de bois
provenant d~ la scie a grumes, de la trancheuse ainsi que des
massicots.

Les placages, une fois séchés, sont ensuite acheminés a
1'atelier de massicotage.

Cet atelier peut 8tre équipé soit d‘un ou deux massicots
ou encore d'une chaine compléte de massicotage comprenant deux
grands massicots et deux petits massicotse.

L'opération consiste a massicoter chaque cbté des paquets
de placage, de fagon A obtenir des paquets de forme rectangu-
laire facilement transportables, tous les défauts devant 8tre
éliminés lors de cette opération.

ONCIU N s

Nous venons donc de voir que 1l'on avait plusieurs possi-
bilités pour obtenir du placage.

£n résumé, nous pouvons donc formuler les recommandations
guivantes, pour toute entreprise qui voudrait monter une instal-
lation de production de placages.

Tout d'abord, on devra classifier les bois suivant qu'ils
sont d'une qualité tranchage ou déroulage.

S'ils sont d'une qualité tranchage, on peut monter une
installation de tranchage suivant la description cue nous venons
de faire.

g'ils sont d'une qualité déroulage, on devra donc classerv
les bois en 2 catégories




lére catégorie : bois de moyens et gros diamétres
c'est-a-~dire a partir de 800 mm.
jusqu'a 1 m.800

2éme catégorie : bois de petits diamétres
c'est-a-dire de 200 & 800 mm.

L'installation de déroulage projetée devra donc
correspondre & la catégorie du bois utilisée. En effet, il
ne serait pas rentable du tout de passer des petits bois sur
des grosses machines.

B e vt
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LEGENDE DES FIGURES 1 et 2.

DEROULAGE DE BOIS de diemétr: s moyens et de gros diamétres.

Pont -roulant de 10 Tonnes.

Parc 4 bois : stockage des grumee.,
Trongonnage et écrogage des grumes.
Etuvage.

Dispositif de centrage optique.
Dispositif de chargement automatigue.

Dérouleuse lourde, diamétre des bois jusqu'a 1 m.BO
longueur des bois jusqu'd 2 m.70 ou 3 m.30

Evacuation des déchets par convoyeur.

Stockage des arrondis.

Dispositif de bobirage du placage.

Magasin 4 bobines avec retour automatique des bobines vides.
Introduction des arrondis sur la table du massicot.
Massicot.

Empilage des arrondis taillés.

Poste de débobinage.

Massicot.

Empi age des placages massicotés.

Evacuation des noyaux par convoyeur a chaines.

Poste de travail.
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LEGENDE DES FICURES 3 et 4

DERQULAGE DES BOIS DE PETITS DIAMETRES.

Pont-roulant.

Parc a3 bois. Stockage des grumes.
Trongonnage et écorgage des grumes.
Etuves,

Stockage des billes devant le dispositif de centrage
de la dérouleuse.

Dispositif de centrage et de chargement automatique
des billes.,

Dérouleuse spéciale pour le déroulage des petits bois avec
broches télescopiques et disposirif antiflambage.

Evacuation des déchets par convoyeur.
Récupératicn des arrondis sur palette.
Table d'introductjon devant le massicot.
Massicot pour retaillage des arrondis.

Massicot installé & la sortie de la tablette inclinée
de la dérouleuse. ‘

Réception des placages massicotés.

Evacuation des noyaux de la dérouleuse par convoyeur
3 chaines.,

Tablette inclinée a& roulettes permettant le transfert
des bandes de placage déroulé jusqu'au massicot.

Poste de travail.
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LEGENLES oE_Lp FIGURE 5

CHAINE DE_ TRANCHAGE EQUIPEE DE
2 TRANCHEUSES VERTICALES de 4 métres.

Pont-roulant.
parc 3 bois. Stockage des grumes.
Trongonnage. Ecorgage.

Préparation des bois en quartiers, faux-quartiers,etc..
sur scie a ruban.

Etuvage.

Prancheuse verticale & grande cadence. Longueur maximum
de 4 métres.

Séchoir a tuyéres & grand débit.
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