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CRITERES DE CHOIX DES MACHINES POUR LE PLACAGE 

1. 
INTRODUCTION 

On entend par "placages" de minces feuilles de bois précieux, dont 

l'épaisseur varie habituellement de quelques dicièmes de millimè- 

tres à quelques millimètres.    On les obtient généralement en procé- 

dant à l'opération de tranchage ou, parfois, de déroulage. 

L'emploi typique de ces feuilles est le revêtement décoratif de 

meubles ou de panneaux pour agencer des intérieurs. 

2.   METHODE DE TRAVAIL 

Les grumes destinées au tranchage proviennent d'essences rares et sont 

choisies avec soin, car la qualité de l'essence influe incontestable- 

ment sur la valeur commerciale du placage.    Les premières phases de 

travail sont l'écorçage et la découpe des grumes dans le sens longitu 

dinal. 

Les grumes sont généralement débitées en quatre ou en deux quartiers, 

selon leurs dimensions. 

Cette phase demande une grande expérience et présente de nombreuses 

variantes; en outre, elle est très importante, car elle conditionne les 

résultats du tranchage. 

Après cette préparation, les grumes passent, normalement à l'étuvage ou 

traitement hydro-thermique (voir en avant n° 4): en effet les grumes 

d'essences dures ou semi-dures (qui sont la plupart des bois à placage) 

ne peuvent être tranchés qu'après avoir été préalablement soumises à un 

traitement thermique. 

./. 



- 2  - 

C'est après cette opération que les grumes sont réduites en feuilles 

les méthodes de tranchage sont variées et on les choisit en fonction 

de. l'essence ligneuse ou des demandes du marché. 

Le placage avec un veinage à fils parallèles ou avec des dessins va- 

riés (bois flambé) dépend du choix du plan de tranchage par rapport 

aux plans diamétraux. 

Les feuilles son ensuite séchées, puis envoyées au stockage, apès 

avoir subi quelques elaborations complémentaires. 

.. 
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3. Nous examinerons en détail, après ce bref aperçu, les diverses 

phases d'usinage et évaluerons, pour chacune d'elles, les alterna- 

tives possibles sous le profil de la rationalité et de l'economici 

té du cycle technologique. 

Le dessin n° 1 ci-joint donne une idée, simple mais rationnelle, 

du lay out d'une installation de tranchage. 

Pour que la production soit rationelle et économique, il est de la 

plus haute importance, outre le choix correct et avisé des machines, 

qu'il y ait également une série d'autres facteurs collatéraux qui 

sont parfois, et c'est une erreur, négligés. Des machines, même extrê- 

mement valables, peuvent voir leurs prestations productives compromises, 

si Ton ne tient pas dûment compte des facteurs suivants égalemer ; 

- Flux rationnel du matériau (des matières brutes au produit fini) qui 

doit être idéalement représenté par une ligne le plus possible rectili 

gne et ne comportant pas d'inversions de marche ou d'étranglements. Il 

est possible de l'obtenir grâce à une étude soignée du lay out de la 

fabrique et en coordonnant harmoniquement les diverses phases de travail. 

Ceci est spontané et relativement facile quand on réalise une installa- 

tion nouvelle. Mais il faut également en tenir compte quand on restructu 

re des installations existantes, en aménageant de nouvelles machines, bien 

que les difficultés coient parfois plus importantes à cause des condition-, 

nements déterminés justement par les espaces et les' installations existant 

déjà. 

- Une solution rationnelle de la manutention à l'intérieur et à l'extérieur 

de la fabrique, afin d'éviter que les pertes de temps pour les phases mortes 

aient une influence négative sur les phases productives et que des systèmes 

erronés de manutention à l'origine de gaspillages de matériaux. 
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Les moyens de levage, eux aussi, doivent être placés la" où ils sont 

nécessaires, et soigneusement évalués afin que leurs caractéristiques 

de capacité et de vitesse soient adaptées aux besoins. 

- Exécution, rationelle des installations et des services pour assurer 

une continuité et une sécurité de fonctionnement aux machines produc 

ti ves. 

- Entretien rationnel, tant du type conventionnel que du type préventif. 

On peut ainsi éliminer des pertes de temps et des détériorations aux 

machines, tout en assurant une plus grande sécurité même â ceux qui 

travaillent aux machines. 

Ces conditions peuvent paratte évidentes; mais elles cont malheureuse- 

ment souvent négligées, ce qui est iTie erreur, soit parce que sous-estimées, 

soit ì la suite d'un esprit erroné d'économie. 
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h.        PHASES DE TRAVAIL 

k. 1) La première phase de travail, à partir du parc de grumes, est le débi- 

tage de ces dernières pour obtenir la longueur voulue.      Etant donné 

leurs dimensions variées, et souvent considérables, il   ne semble pas 

avantageux d'avoir une installation fixe (comme il en existe souvent 

dans les fabriques de contre-plaqué);  la solution la plus opportune est 

le recours aux scies-tronçonneuses électriques portatives à chaîne, montées 

sur chariot. 

Cette solution simple est également recommandée étant donné l'incidence 

relativement faible de. cette phase sur le reste du cycle de travail   (dans 

les fabriques de contre-plaqué, cette incidence est cependant supérieure). 

!+.<:) La phase qui  suit immédiatement est l'écorçage: on a traditionnellement 

recours aux équipements électriques portatifs ou à des  installations semi- 

fixes pour le nettoyage des grumes; mais cette technique est longue et fa- 

tigante. 

Il est bien plus avantageux d'utiliser des écorceuses à fraise dont l'action 

d'écorçage s'effectue avec des fraises en métal dur et tournant à une grande 

vitesse. 

Ces écorceuses se présentent sous deux versions:  la plus courante est celle 

où la grume est déposée sur un jeu de disques montés sur des arbres paral- 

lèles qui la mettent en rotation, tandis que sous l'action d'une poussée 

pneumatique,  la fraise suit la surface de la grume et enlève l'écorce (voir 

fig. 2). 

./. 
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L'écorceuse qui est cependant la plus adaptée aux tranchages, étant 

donné les conformations souvent irrégulières des grumes qui doivent 

être tranchées, est l'écorceuse â mandrins;  la fraise agit comme celle 

de la machine précédente, tandis que la grume est serrée entre deux 

mandrins mais le système de rotation de la grume est différent: en effet 

la même est serrée entre deux mandrins à commande hydraulique, comme 

dans une dérouleuse. Le serrage de la grume est pour conséquent absolu 

et les irrégularités ne dérangent pas pendant l'écorçage. 

Il est donc évident que les irrégularités de Taxe et de la section de 

la grume ont une importance moindre (voir fig. 3). 

^•2) Pour être transformés en blocs â trancher, le grumes doivent être débités 

dans le sens longitudinal: on a recours pour cela â la scie ! ruban à 

chariot pour grumes, 

i     Cette machine est du type classique, mais il est recommandé qu'elle soit 

particulièrement robuste, étant donné les dimensions considérables et le 

poids très élevé des grumes. L'automatisation des systèmes d'accrochage 

sur le chariît porte grumes, est avantageuse pour réduire les temps morts. 

Il est en outre conseillé que la scie à refendre soit équipée d'un sélédi- 

viseur pour produire facilement des plauches; il  est en effet parfois op- 

portun de combler les temps morts de la scie à refendre avec ce travail: 

ceci permettra d'utiliser des grumes de qualité inférieure et ne convenant 

pas au tranchage. 

Une scie circulaire pour la coupe destiers complète valablement le départe- 

ment de tranchage. 

Elle est placée contre la grume ^:sée longitudinalement sur un chariot 

mobile. 
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La grume sur le chariot peut être montée et élevée indépendamment 

sur les deux têtes pour obtenir la coupe au lieu désiré. Il est donc 

possible, par trois coupures radiales, de sechionner la   grume en 

trois parties et d'obtenir, même à partir de petites grumes, de vrais 

faux quartiers aux dimensions considérables. 

**• 4) Traitement hydro-thermique 

Pour faciliter le tranchage et éviter que les feuilles offres des 

surfaces âpres et des gerces, il fait avant rendre nous les grumes. 

On procède â cette operation en étuvant les grumes dans des cuves, 

ou bien par la cuisson en eau chaude. 

Les cuves sont en maçonnerie et dans la parte supérieure ont une fer- 

meture à fin d'éviter des dispersions de chaleur. 

L'étuvage peut être direct ou indirecy: lorsque il est direct, des 

tubes propres apportent directement de la vapeur saturée dans la cuve, 

où elle se dilate. 

Fréquemment on a l'habitude du chauffage indirect: la cuve est fournie 

dur le fond d'un serpentin traversé de la vapeur ou de l'eau surchauffée. 

Ce serpentin change la chaleur avec l'eau dans laquelle il est plongé, en 

produisant la vapeur nécessaire au haitement des grumes. 

Au contraire le bouillonnement consiste à plonger complètement les grumes 

en eu surchauffée, et généralement est limité à des essences qui  renfor- 

ment des resines ou des substances qu'on veut éliminer.    La température 

des haitements hidro-thermiques est généralement comprise entre 80-90° à 

fin de n'empirer pas les propriétés mécaniques de l'essence. 

Il  est très important même la durée du traitement, qui  change selon  l'es- 

sence et le diamètre de la grume. 

./ 
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Par consequent il est très variable et il est compris selon les cas 

entre 10 et 80 heures env. 

Des propres tableaux et le recours â des contrôles statistiques permet 

tent de trouver la durée exacte. 

La rationalisation des système de charge et de décharge a un relief 

particulier, par moyen de propres pinces qui sont montées sur le chariot 

suspendu sur les cuves. 

k.  5) Tranchage 

C'est l'opération qui est évidemment la plus importante de tout le cycle 

productif. 

La réduction des grumes en feuilles minces s'effectue selon le schéma re- 

porté i  la fig. 4. 

Le groupe de tranchage, consistué d'une lame bien affilée et d'une barre 

de pression, pénètre dans le bois et en détache de minces feuilles, grâ- 

ce au movement de va-et-vient qui anime le groupe de tranchage et le bois. 

La fonction de la lame est évidente, tandis que celle de la barre de pres- 

sione et d'éviter la fente qui apparaîtrait naturellement dans la feuille 

tranchée si la Urne agissant librement. 

Les solutions constructives adoptées sont nombreuses; par suite, les modèles 

de trancheuse exystant sur le marché sont des plus variés, mais le schéma 

technologique est le même pour tous: groupe de tranchage et grume en mou- 

vement interdépendant avec approche égale à l'épaisseur de tranchage à 

chaque mouvement de va-et-vient. 

Autour de ce principe de base du tranchage, différentes solutions techni- 

ques se sont présentées: grume arrêtée et lame en mouvement ou vice versa, 

mouvement horizontal ou vertical, lame placée au-dessus ou au-dessous de 

la grume. 

Ces doverses solutions n'ont pas tant été dictées par les exigences de 
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tranchage que par la tentative de résoudre essentiellement des problèmes 

collatéraux tels que, par exemple, le chargement de la grume ou le dé- 

chargement de la feuille. 

Parmi   les différentes solutions adoptées, deux se sont pratiquement impo- 

sées:   le tranchage horizontale et le tranchage vertical: 

U.5.1    - Trancheuse horizontale (fig. 5) 

C'est la trancheuse classique,  la plus répandue et dont l'eprioi est 

le plus souple. La grume est fermement fixée sur le banc et repose sur 

le tablier frontal de la machine, garantissant ainsi sécurité de travail 

et précision de coupe. 

Le chargement de la grume est très facile, de même qu sont très aisés le 

contrôle et le«* opérations de nettoyage de la grume. 

Le banc portá-grume est soutenu par quatre vis qui  impriment les mouve- 

ments rapides d'élévation et de descente, ainsi que le mouvement inter- 

mittent pour la division de la feuille. 

Réalisé selon la fig. 6, le groupe de tranchage ou coupe est doté d'un 

mouvement alternatif à volant et à bielle, ce mouvement est pratiquement 

le plus diffusé parmi les cinématismes possibles pour actionner les tran 

cheuses horizontales. 

Ceci est dû â sa simplicité ainsi qu'à la possibilité de rejoindre des 

vitesses de travail considérables, qu'il serait impossible d'atteindre 

autrement. 

Pour que la feuille puisse sortir facilement, il est prévu un dispositif 

d'extraction consistile de rubans convoyeurs épousant la courbe de sortie 

de la feuille. 

Les facteurs importants pour un tranchage soigné, doux et précis sont: 

- une forte inclinaison du groupe de coupe par rapport à  la direction de 

l'axse de la grume, afin d'effectuer cette couDe de raçon graduelle et 

sans i-couDs; 
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- une très grande rigidité du groupe de coupe, obtenu grâce au di- 

mensionnement approprié des chariots porte-contre-fer et porte-lame 

qui doivent être très lourds, et â la rigidité de fixation de la la 

me. 

Ce dernier détail a une importance considérable, car il est évident 

qu'un chariot, même très robuste, est inutile si la lame n'est pas 

montée d'une façon tout aussi rigide. 

Comme alternative au serrage traditionnel il est donc recommandé, pour 

cela, de fixer la lame par en dessous, comme l'illustre la fig. 7; ceci 

garantira i la lame un appui continu dans la direction où agit la réaction 

de la coupe. 

Généralement la lame est fixée au dessus sur l'ôquerre d'appui par 

moyen de brides. 

Evidemment les brides ne sont pas un élément trop rigide, en outre la 

lame est pratiquement libre entre les deux brides, I fin d'avoir flexions 

et effondrements i cause de l'effort de coupe. 

La fig. 7 illustre au. contraire un fixage renversé. Le plan d'appui â 

la lame est placé au dessus de la môme lame, pour constituer un appui 

continuel et très rigide qui ne ressente absolument l'effet des reaction 
de coupe. 

(La fig. 7 illustre, en outre, le montage de la lame). 

Oes automatismes variés, tels que le serrage et le desserrage automa- 

tique du contre-fer et de la lame pour les opérations de montage et de 

nettoyage, et l'élimination de tous les mouvements manuels, remplacés 

par des mouvements motorsês, ont facilité l'emploi de la trancheuse 

horizontale et l'ont rendue fortement productive, tout en conservant 

les caractéristiques typiques de robustesse, de souplesse d'emploi et 
de orécision. 
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Une nouvelle innovation à été introduite dans les trancheuses 

horizontales, en appliquant une seconde série de crochets ferme- 

grume même antérieurement (outre à ceux    normals postérieuts) 

Par conséquent il  est possible, outre au système de fixage tradj_ 

tionnel contre le tablier antérieur de la trancheuse un fixage seu 

lement entre crochets apposés  (antérieur et postérieur). 

Cela offre la possibilité de donner l'inclinaison désirée à l'axe 

de la grume, opération souvent nécessaire pour le meilleur trancha- 

ge, en recherchant l'angle d'incidence lame/grume la plus favorable. 

En outre l'absence du frottement entre bloc à trancher et tablier 

antérieur permet une meilleure précision de l'épaisseur de tranciìa- 

ge. 

Les dispositifs de sécurité à barrière mécanique et photo-électri- 

que, dont sont dotées les trancheuses horizontales,  permettent aux 

opérateurs de travailler en toute sécurité. 

U.5.2       " Trancheuses verticales 

Dans ces machines, la grume est animée d'un mouvement alternatif 

vertical et le groupe de coupe est stationnaire et doté d'un mou- 

vement intermittent de division de la feuille (fig. 8). 

Par rapport à la trancheuse horizontale, cette machine offre quej[ 

ques avantages, mais présente également des inconvénients: 

Les avantages sont principalement la plus grande vitesse de travail 

qui est possible seulement avec des grumes à essences "faciles" 

c'est à dire, pas trop dures et de bonne qualité. 

Les désavantages ou contraire sont: 

. La machine est moins souple, car elle ne peut travailler que 

des grumes de dimensions  inférieures à celles qu'il  est possj_ 

ble de trancher horizontalement. 
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. Le système de fixation de la grume est moins rigide et 

moins sûr. 

. Les opérations de chargement de  la grume et l'extraction 

des petites planches sont moins faciles et plus dangereu 

ses pour 1'opérateur. 

. Les opérations de contrôle et de nettoyage de la grume sont 

moins rapides, car il faut éloigner le chariot porte-lame. 

.  Il est nécessaire d'avoir trois opérateurs qu lieu de deux 

(1 opérateur à la machine et 2 pour retirer les feuilles). 

U.  6) Automatismes 

Il a été réalisé plusieurs sortes d'automatismes pour que la 

connexion entre la trancheuse et la phase successive de séchage 

soit automatique; il en découle une économie évidente de main- 

d'oeuvre. 

Il s'agit de lignes intéressantes; mais elles présentent des li 

mitations diverses quant â l'emploi et doivent donc être consi- 

dérées avec prudence: en effet, on ne peut obtenir un résultat 

valable qu'avec quelques essences d'excellente qualité, exemptes 

de fentes et ayant une faible tendance â froncer comme cela est 

malheureusement fréquent dans les placages, en effet souvent les 

usines de tranchage doivent travailler plusieures essences sur 

la même machine. 

En outre, ces lignes déterminent un conditionnement réciproque 

entre la trancheuse et le séchoir:   la trancheuse peut parfois 

se trouver limitée dans la production possible par les capaci- 

tés d'absorption du séchoir;  par contre,  le séchoir peut fonc- 

tionner à vide pendant les phases de chargement et de décharge- 

ment de la trancneuse pour le nettoyage de la grume, ou pour 
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tourner le bloc de tranchage - ce qui est fréquent pendant le 

travail. 

Rappelons, en outre, que quelques bois exigent un temps d'atten 

te entre le tranchage et le séchage,  pour oermettre à la colora 

ti on de prendre son aspect définitif. 

Ces lignes sont cependant déconseillées dans les cas où l'on 

doit trancher de nombreuses essences différentes, aux qualités 

fortement variables, et quand le problème de la réduction de la 

main-d'oeuvre n'est pas particulièrement ressenti. 

Une ligne automatique est donc possible seulement comme ligne 

supplémentaire dans une usine de tranchage dans laquelle plusieures 

tranches normales assurent la production de base avec toutes les 

essences et en tout cas; la ligne automatique doit être affectée 

seulement aux grumes préalablement sélectionnées et préparées. 
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^ 7) Séchoirs 

Les feuilles tranchées contiennent un pourcentage élevé d'humi- 

dité que l'on doit éliminer avec le processus du séchage. 

Les séchoirs qyqnt des systèmes de transport à filet se sont 

désormais imposés iour cette opération. Cela permet un excel- 

lent transport du matériau sans dommages et confère une bonne 

distension et prévient les fronces. 

En ce qui concerne la diffusion de l'air chaud, le système le 

plus avantageux pour un tendement élevé et une bonne distribu- 

tion de la ventilation est le système à tuyères. 

La vapeur ou l'eau surchauffée sont les moyens de chauffage ha- 

* bituels:    une technique plus moderne prévoit comme fluide chauf 

fant l'huile diathermique.    Ce système offre plusieurs avanta- 

ges: il  est possible, en effet, d'atteindre des températures bien 

plus élevées et les dimensions des séchoirs peuvent donc être 

réduites; d'où des avantages économiques et d'encombrement. En 

outre, le circuit est privé de pression avec, comme conséquence, 

un danger plus faible et une absence de personnel spécialisé pour 

la conduite. 

Normalement, les séchoirs sont a deux niveaux; mais il existe 

également des séchoirs à trois niveaux avec inversion en "S", ce 

qui permet de résuire l'encombrement, étant donné la plus grande 

compacité du séchoir. 

Le choix du type doit considérer outre à  1 'encombre, même des 

éventuels problems relatifs ou chargement et déchargements en effet 

aujourd'hui il  y a des systèmes automatiques de déchargement qui 

sont un complément conseillé du séchoir, car ils permettent d'obtenir 

automatiquement l'empilage en billes avec un nombre de feuilles 

oréétabl i . 



- 15 - 

Il s'agit, généralement, de systèmes de rassemblement et de 

transport de feuilles, avec des systèmes vacuum â dépression, 

ayant des dispositifs mécaniques de séparation et d'empilage. 
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**'   ^ Ligne de massicotage 

Les paquets de placage sont massicotés longi tud ina lernen t et 

transversalement (chute de découpe) à la veine après séchage. 

La dUoosition idéale des massicots est celle qui comporte 

deux massicots longitudinaux et deux transversaux disposés en 

ligne. 

Lorsque la production est peu élevée, la ligne peut se compo- 

ser de deux massicots longitudinaux et d'un seul transversal 

(voir dessin n° 1). 

La ligne peut continuer avec la machine lieuse pour l'applica- 

tion automatique des liens aux paquets. 

On installe, depuis quelque temps, après ces lignes, une machi 

ne pour mesurer automatiquement les surfaces des feuilles tran 

chéts, avec la possibilité de poser des plaquettes sur chaque 

paquet et d'enriKjistrer et de stocker les données, ce qui per- 

met d'arriver à une gestion automatique du magasin. 
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¡*, 9) Deroulage excentrique 

Le déroulage excentrique est analogue au tranchage; on l'obtient 

en déroulant des grumes serrées excentriquement entre le mandrin 

de la dérouleuse. 

Le staylog a une importance croissante  (fig. 9); il s'agit essen- 

tiellement d'une barre mise en rotation entre les broches et sur 

laquelle la grume est serrée. Le staylog est dotó d'une pince à 

fonctionnement pneumatique, ou mieux hydraulique (pour avoir une 

plus grande force de serrage) qui  agrafe la grume précédemment 

préparée avec deux fraisages appropriés. 

On peut coparer le résultat de ces opérations au tranchage,  car 

elles permettent d'obtenir, à égalité de grumes, des feuilles de 

dimensions supérieures. 

Ce type de travail présente plusieurs avantages; il est possible 

d'obtenir une production très élevée, à cause de la facilité et 

vitesse de charge et â la vitesse de travail qui permettent une 

réduite incidence de main d'oeuvre.      Etant donné la très forte 

sollicitation déterminée par le déroulage excentrique,  il  con- 

vient, pour ces opérations, que les dérouleuses aient des quali- 

tés de robustesse particulières et des mécanisme pour tenir compte 

des fortes déséquilibres. 

Je Vous remercie pour l'attention et je suis à complète disposition 

pour tous les renseignements qui seront demandés. 
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