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PREFACE

L'Organisation des Nations Unies pour le dbveloppement industriel(ONUDI)
a, en coopbration avec le Gouvernement finlandais, organisé deux séminaires
sur les industries du meuble et de la menuiserie, Le premier a eu lieu 4
Lanti et & Tuusula du 16 aofit au 11 septembre 1971 et le deuxiéme 4 Lahti
du 6 au 26 aoftt 1972, Le succds de ces rburions a &té dfi, pour une grande
part, 4 1'hospitalité et A la compréhension dont ont faitl preuve les auto-
riths et les industriels finiandais, qui ont permis aux participants de pro-
fiter de 1'expbrience considérable accumulbe par leur pays en matidre de
conception, de production et de commeroialisation des meublea,

Ces sbminaires avaient pour objet de faire connaltre 3 des directeurs
d'usines de pays en voie de dbveloppement des installations, des bjuipements
et des techniques de production nmodernes, en vue de leur permettre d'amb-
liorer le fonctionnement de leurs $tablissements et de aéfinir un ordre de
priorités 4 cette fin,

Ces sbminaires ont réuni au total 44 participants venus de 26 pays en
voie de dbveloppement, pour la plupart directeurs techniques et responsables
de la production dans des usines de transformation du bois.

1a série de publications dont fait partie le présent document contient le
texte des oommunication faites soit a 1'un des deux sbminaires soit aux deux,
Nombre de ces communications comportalent des {llustrations que nous n'avons
pas pu reproduire ici. Au programme des sbminaires figuraient en outre des
démonstrations, des discussions et des visites de moyennee et petites fa-
briques de meubles ou d'ouvrages de menulserie ainsi que d'entreprises sph-
oialisbes dans les contreplaqués et les panneaux lattés, les mousses de rem-
bourrage, les peintures et les maochines 4 bois; les participants ont égale-
ment visité des centres de formation professionnelle et teonnique,

Bien que ces diversee $+udes oonstituent un ensemdble oohérent, on les a,
pour des raisons de oommodité, pudblibes en trois volumes oonsaorbs respeoti-
vement aux matidres premidres, aux teohniques de transformation utilisbes et
aux probldmes de gestion,

la présente publication est la premidre de cette série et se compose
d'articles sur les matidres premidres utilisbss cans l'industrie du meudle et
de la menuiuerie, notamment le dois maasif, les divers types de panneaux
composites, les matriaux de rembourrage, les liants et les pidces métal-
1iques utilisbées pour le montage et 1'assemblage,




La deuxidme partie porte sur les techniques de transformation du bois,
Elle comprend notamment des articles sur la conception des meubles, la mise
au point des produits, l'ambnagement des installations,les oplrations de
finiseage et 1l'automatilsation de la production,

La troisidme et dernidre partie traite des problémes de gestion et des
responsabilités de la direction dans les domaines suivants: contrble de la
qualité, organisation de la production, commercialisation et commerce d'ex-
portation, prévention des accidents du travail et des maladies profession-
nelles,

L'ONUDI espére qu'en publiant le texte des communications faltes au cours
de ces sbminaires elle contribuera & mieux faire comprendre aux pays en voie
de dbdveloppement les avantages que présente l'utilisation des méthodes
éprouvbes et rationneiles pour la création d'industries du meuble et de la
menuiserie, L'Organisation espédre aussi que cette documentation sera utile

aux professeurs des institutr de formation des pays en voie de d&veloppement,
Les lecteurs doivent tenir compte du falt que les exemples cités et les
descriptions donndes sont caractéristiques de la Finlande et ne sont pas

toujours transposables tels quels dans les pays en vole de développement.

Lees opinions exprimées sont celles des auteurs et ne refldtvent pas né-
cessairement cellee de 1'ONUDI, -

o B L J




TABLE DES "MATIERES

Notes explicatives
Introduction

1,

24

3

4,

6.

T

Be

9.

10,

Le bois uassif comme matidre premidre dans les industries
du meuble et de la menuiserie
Pekka Paavolu

Placages, contreplagués et autres panneaux 4 base de
placages
Jaakko Meriluoto

Panneaux de particules
Jaakko Meriluoto

Utilisation de panneaux de fibres de construcstion an
menuiserie
Anjal Kaila

Propribtls et utilisatlons des panneaux stratifils
decoratife 4 baee de papier
Simo Hyvirinen

L'utilisation de collla et d'autres adhés‘fs dans les
induetries du meuble et de la menuiserie
Jaakko Meriluoto

Annexe: Les colles de résines synth8tiques dans 1*industrie
de la menuiserie
Harri Kilpeliinen

Les textiles comme tissus 4'ameublement
Eero FPellas

Les mousses plastiques uiilisbes dans l'industrie du
meudble
Xristian Lindroos

L'utilisation de cuirs artificiels comme tissus 4'ameudle-
nent
Gunnar SSdermann

Ferrures st scoessoires en mhtal
Seppo Aho

29

41

53

129

139

142



le terme "dollar" (8) s'entend du dollar des Etats=Unis 4'Amérique,

NOTES EXPLICATIVES

Le terme “"tonne" désigne la tonne mbtrique,

Dans le présent document, on a utiliaé les atréviations suivantess

kN -
kp

BK -

l‘.h.

kilonewton
xilopond(kilolivre)

mark finlandais( 1 dollar = environ 4 mk )
newton ( 100 000 dyres )
« humiditd relative




INTRODUCTTON

Les pays en voie de développement sont nombreux 4 disposer d'importantes
réssrves de bois et ils doivent tous construire des habitations et fabrie
quer des meubles, Et, méme si un pays en voie de ddveloppement est dépourvu
de réserves suffisantes de bois pour couvrir ses besoins, il peut avoir
avantage & se doter d'une industrie du bois bien développbe, Cette induetrie
psut en effet offrir un cadre permettant de satisfaire ces besoins de pre-
midre nbcessité, de créer des emplois et, partant, d'améliorer le niveau de
vis,

Tes pays en voie de développement bénéficient d'un quasi monopole des
bois tropicaux qui sont de plus en plus demands par les pays développés
pour la fabrication de meubles de luxe et les travaux de menuiserie, Le
plus souvent, ce bois continue cependant A &re exporté sous forme de grumes
qui sont transformées dans les pays développts en placages, en sciages, en

meubles et ouvrages de menuiserie et ne contribuent donc.que trés peu a4

1'8conomie des pays exportateurs,

Dane pratiquement tous les pays en voie de développement, les industries
du meubls et de la menuiserie sn sont encors au stade du travail artieanal
ou du "métier mbcanisd", ctest-d-dire que la production industrielle en
grande série est sncore inconnue, Le bois 8tant une matidre premidre qui
est utiliebe depuls des sidcles de maintes fagons, il existe souvent dans
ces pays un noyau de charpentiers et d'autres artisans qualifiée travaillant
le boie,

La fabrication de meubles n'8tant pas un proceseus difficile qui exige
dee programmes d'apprentissage compliqués, une planification judicleuse per-
mettrait de transformer nombre de petites entreprises en entreprises in-
dustriellee grice & une assistance dane lee domaines euivants: planification
de 1a production, contr8le de la qualité , &tudes tschniques n8cessaires &
1'expansion de la production, choix du matériel nécessaire 4 la moderniea-
tion de leurs ateliers et organisation du travail,

Lorsque l'on fabrique des meubles et dee éléments de meubles pour le
marché d'exportation, il faut toutetole satisfaire 4 des conditione plue
contraignantes que celles du marché intérieur, Il faut maltriser les nou-
velles tschniquee de séchage artificlel, de finition de 1la surface et d'uei-
nage de précision, car les différencee de climat, les exigences ds la clien-
tdle et la nbécessit® d'expldisr cee meubles en pidces détachées impliquent
1'nssemblage d'eléments interchangeables.
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Etant donné que certains pays en voie de dbvelorpement sont richec en
forl8te et disposent de ce falt de ressources en bols de grande valeur et re=
rouvelables et d'une abondante main-d'ceuvre et que les industries du meuble
et de la menuiserie n'exigent que relativemant peu de compétences techniques
et de capituux, ces pays doivent s'sfforcer de tirer paurt. de cette situation

et d'exporter vers les marchés des pays développbs.

M8me pour les pays en voie de développement qui n'ont ras de ressources
financidres suffisantes, la création d'irdustries du meuble et de la menui-
serie peut se traduire par une réduction des imvortations de produits en bois
et des besoins en matidres premidres grice 4 une utilisstion plus rationnelle
de leurs r-ssources,




1, LE BOIS MASSIF COMME MATIERK PHEMIKRE
DANS LES INDUSTRIES DU MwUBLE ET DE LA WENUISERIE*

Le bois massif ou bois dloeuvre est depuls toujours la matidre premidre
de base pour les industries du meuble nt de 1a menuiserie, S'il n'en est
dbsormais plus tout 4 fait ainsi, la raison en est l'apparition sur le mar-
cnb des divers panneaux semi-manufacturés qui sout moins chers et qul ont
remplack, dans de nombreux cas, le boils massif dans la fabrication at818-
ments de meubles, Ces panneaux sont faciles & plaquer, 4 laquer et 4 recouv-
rir d+ différentes plaques et feuilles de plastique, Dans de niombreux pro-
duite modernes, les &léments en bois plein sont conbinés avec des parties
faites de panneaux de particules et de matdriaux analogues et ne constituent
dono plus qu'une partie da produit final, Pour rbduire le collt des matidres
premidres , un bois massif peu coflteux est souvent recouvert d'un placage en
bois précieux, On utilise en menuiserie une nouvellie méthode trés intére-
ssante qui consiste & recouvrir les &léments de fen8tres avec une couche de
plastique,

De toute &vidence, on utilisera & 1'avenir norbre de nouveaux matériaux
4 la place du boise. En revanche, lorsqu'on a besoin de produits de premidre
qualité , il est trds difficile de remplacer le bois naturel, qui a si bel
aspect, par un autre matérisu, quel qu'il soit, Le boils massif est encore
indispensable dans la fabrication de la plupart des meublss de méme qu'en

menuiserie 1/.

Le bols d'oeuvre utilisé dans les industries du meuble et de la menuiserie

Les propriétbs que doit avoir le bois utilisé pour la fabrication de
meubles et d'ouvrages en bols varient considérablement, Le choix de matidres
premidres appropribes est donc d'une importance primordiale, Les propribtés

*Tocument présenté au sbminaire par Pekka Paavola, Institut technique de
Lahti, Lahti (Finlande)., (Publid initialement sous la cote ID/WG,105/22/
Rev,1).

1/Les exemples inclus dans le texte se réfdrent au bouleau finlandais,
car 1'btude ne serait-ce que de gquelques grandes essenoes tropicales aurait
dépasser la portée du présent document. On trouvera en annexe une biblio-
graphie devant aider les lecteurs des pays en voie de développement 4 adap-
ter les renseignements qui leur sont fournis dans le présent dooument aux
essences particulidres 4 leur pays.
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dont i1 faut tenir compte dans le choix du bois sont les sulvantes:
Résistance et tbnacité, rigidité et duretd
Structure du grain, homogbnéité, coloraticn et variations
Aptitude 4 sécher, risques de retrailt, gonflement et gauchlssement
Aptitude au collage
Propriétés de polissage
Résistance 4 1a flexion(r#action & 1la vapeur et 4 1'ammoniaque)
Possibilith de travailler le bois
Résistance aux conditions climatiques et & 1'action des insectes
Densité

Les propribtés des différentes essences sont tout 4 fait sploifiques; cer-
taines essences conviennent mieux & certains usages que d'autres, Inverse~
ment, aucun bois ne convient de fagon 1d8ale 4 tous les emplois, Par exempls
la plupart des propribtés mécaniques du teck indien sont excellentes; il a 4
1a fols une belle structure et une belle couleur, mais il Emousse trés rapi-
demerit les outils et n'est pas facile 4 coller 4 cause des huiles qu'il oon-
tient. L'okoumé du Gabon gonvient +rds b’ n aux plis intérieurs des
panneaux de meutles plaquéc en raison de sa faible densité et de la stabili-
t& de ses dimensions, mals sa résistance n'est généralemert pas suffisante
pour des chaises et autres meubles qui doivent supporter des charges consi-
dbrables. Par ailleurs, le kokrodua africain, qui est souvent utilisé 3 la
piace de teck est facile 4 travailler et & sécher mais devient nettement
plus foncé aveo le temps,

Le tois utilisbé dans 1'irdustrie du meuble est scié avec une ecie alter-
native( pour les petites grumes telles que celles que l'on obtient avec le
bouleau finlandais) ou avec une scie 4 ruban( pour les grosses grumes, plus
particulidrement oelles que l'on obtient avec des essences tropioales), Il
est bgalement possible mais moins courant d'utiliser une scie circulaire,car
les pertes sont moins importantes. (L'épaisseur normal des planches de bou-
leau utilisbes dans 1l'industrie finlandaise du meuble est donnée au tab-
leau 1), Alors qu'en Europe on utilise le plus souvent du bois non dblignb,
en Amérique du Nord, les grumes sont gnéralement "ascibes tout autour" et
délignbes de fagon 4 obtenir un maximum de bois d'oeuvre classbé selon les
normes de la NHLA (National Hardwood Lumber Association), Une fois scié, le
bois est génbéralement séohd 4 1l'air dans un parc de stockage, ol les planohes
sont empilées sur liteaux placés entre les oouches de bois, Le sbéchage peut
se faire 4 la solerie ou 4 la fabrique de meubles,
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Tableau 1: Epajss le des planches de bouleau utilisles
a/

dans 1'industrie finlandaige du meuble

Epalsseur brute Aords rabotagz de 1a surface

Millimdtres Pouces - Millimdtres{moyennse)

19 3/4 14
25 20
32 1/4 26
38 1/2 72
50 : 44
63 1,/2 56

g/ Ta longneur moyenne des vlanches est de £ métres,

Les premidres phases de travail dans une fabrique de meubles sont le
sbchage artificiel, le trongonnage et le dtlignage, La figure I montre le

principe 4 suivre pour le trongonnage et le délignsge d'une planche pour

tviter les noeuds et autres d&fauts et obtenir des morceaux de bols sans db-
tauts pour les partles exposbes d'un ouvrage, rour cette ralson, le oclasse-
ment antbrieur des planches n'est généralement pas nécessaire, Mals dans de
nombreux cas, on peut dans une certaine mesure tolérer divers détauts, Comme
i1 faut, pour la fabrication de meubles, un bois de premidre qualite, les
dbchets sont ~ssez importants et rcprésentent en ghnéral entre 40 et 60%

du volume du bois utilisd., On peut souvent réduire la consommaticn de ma-
tidre premildre en collant c8te 4 c8te de petits morceaux pour obtenir des
81bments plus larges, Dans la Zabrication de meubles, on bvalue gbnbrale-
ment la consommation de matidres premidres d'aprds la superficie nette des
planches nétessaires pour un $1tment donné, Lorsque lton multiplie cetts
auperficlie par 1'8paisseur brute de la planche, on obtient ce qu'on appelle
le volume net. On obtient le volume brut, qul est la base méme ae la compta=
bilité analytique, en multipliant le volume net par le ooefficient de pertes
(qui se situe en moyenne entre 1,6 et 1,8 , gelon 1l'ess3nce, la dimension
des 818ments et la qualitdé souhaitbe) , On trouvera un exemple 4 1la

figure 1T,

Le bois utilisé en menuiserie est géndralement déligné, Le classement
opbré avant le trongonnage n'importe gudre en regard de la fagon dont le
bois est ensuite trait8, Selon la méthode traditionnelle , le bols est
d'abord séchb artificlellement puis trongonnd & la longueur voulue, Les en-
droits les plus atteints par des défauts sont 8liminée ( figure I[II), Les
noeuds de moindre importance sont perchbs st revouchbs, Il existe une nou-
velle méthode qui consige & trongonner la planche 4 1'endroit du défaut
(figure IV), Les bouts sont ensuite joints par entures multiples et oollés
de fagon & foirmer un profil continu, qui est fagonndé et dbooupd 4 la lon-
gusur voulue, '
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Bois feuillus et bois résineux

Les essences sont divicles en deux catégoriess les bois feuillus, qui ont
des feuilles larges, et les bois résineux ou conifédres, qui ont des feullles
qui ressemblent A des &callles, comme le cddre, ou 4 des aiguilles, comme le
pine Ces termes n'impliquent pas automatiquement que le bois est dur ou
tendre, bpien qu'en pratigue la plupart des bois feuillus gbnéralement utili-
sbs solent réellement plus durs que la plupart des bols résineux, la figureV
indique la répartition des bois feuillus et des bois résineux dans le monde,
Les propribtés fondamentales du bois sont 4 peu préds les mémes dans 1'une et
1'autre de ces deux catbgories,

Flgure It ; t n 4 3

]
—— p—{
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Flgure IV:

A4

1111

—< T

Ent s multiples

Figure Vi n de ¢

Note: Zones hachurbes - bois feuillus et bois résineux des régions
tomp‘rhs et septentrionales; zones en noir - bols feuillus tropicaux

4 pores diffus

Bois homogénes
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Les bois feuillus sont subdivisés en trois groupes:
H&t&rogdnes, 4 zone poreuse marqube ( par exemple le fr8ne et le chine)

Hétégogénes, A zone poreuse moins marquée ( par exemple 1'hlckory et le
teck

Homogdnes, 4 pores diffus ( par exemple les acajous, le bois de rose,
le noyer)

Les pores sont les sections transversales des valsseaux ccndulsant 1'eau,
qul ont 1ltaspect de petits trous ronds ou ovales dans la masse du boils,
lorsque l'arbre est coupd en travers( figufe VI). Chez les essences 4 zone
poreuse marquée, les vaisseaux qul apparaissent au dtbut de la salson de
croigsance sont granis et nettement visibles, alors que chez les essences a
zone poreuse moins marquée , les pores sont plus $galement r8partis sur
toute la zone d'accroissement, Chez les esaences homogénes, les pores sont
souvent trds petits e+t régulidrement répartis, La plupart des bois feuillus
aprartiennent au groupe des bols homogénes,

Lorsque les vaisseaw. du bois sont larges ( comme c'est le cas du chéne),
{1s canstituent des qreux visibles d la surface de la planche et modifient
donc 1l'aspect du bois, sa madrure, sa finition et certaines autres proprib=
ths.

Facteurs modifiant les opri8tés du bois

1a vie d'un arbre se divise en pbriodes de croissance et en pbriodes de -
repos, Chwque période de croissance donne lieu 4 la formation d'un nouveau
cerne d'acrolssement autour du précédent cerne, Entre deux périodes de
oroissance s'insére une pbriode de repos due aux variations gaisonnidres
( 8t& et hiver, sailson des pluies et salson séche), Les cernes d'accroisse=~
ment sont en génbral nettement visibles chez les bols résineux et les
essences 4 zone poreuse, alors que chez certaines essences homogédnes, ils
sont trds flous, Dans certalnes régions tropicales, la crolssance peut &tre
pratiquement continue d'un bout 4 1'autre de 1l'annde, sans qu'il ne se forme
de cerne d'accroissement bien défini, Chez les bois feulllus, la croissance
rapide en diam@tre donne un bois plus lourd qui a une plug grande rheis-
tance, alors que les bois résineux ont en rédgle gbnbrale un taux de creis-
gance dit " optimal" qui donne le meilleur bois,

La structure de la fibre 4 la surface d'une planche scibe dépend en
grande partie du sens dans lequel le bois a bté scib, Comme on le montre 4
la figure VII, le solage a'effectue principalement dans le sens longitudi-
nal (L), radial (R) et tangentiel (R).

Lorsqu'une grume est scibe dans le sens radial ( sur quartier ), on obe
¢ient un dessin & fines rayures, Si 1l'arbre a de gros rayons nettement ab-
1imités, ceux-ci seront fendus et apparaltront 4 la surface de la planche,
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Is sciage dans les sens tangentiel ( sciage simple) donne un dessin plus
vivant, mais les rayons ne 3ont visibles gquten coupe transversals ( figure
VIII). Plue les cernss d'accroiscement sont distincts, plus la structure de
la fibre sera mise en évidence, C'est l'essence utilisbe qui détsrmine le
sens dans lequel il faut débiter le bois pour obtenir un dessin plus attra-
yant en surfsce. Trds souvent, le sens de sclage 4 1a surface d'une partie
d'un meuble par exemple ne correspondra 4 aucun des principaux sens,

Pigure vII: Les principaux seus de débitage des grwnes

Rayon

Les bois feuillus tropicaux en particulier cnt scuvent un bols de cceur
coloré qui se distingue trds nettement de l'aubier plus olaire qui l'entoure;
on gbnbral, on ne peut utiliser que le bois de cosur pour des msubles et
ouvrages de menuiserie, Par contre l'aubler des résineux est parfois plus
préocieux, en raiscn de sa couleur claire, que le bois de ooeur plus foncé,
Chez certaines essencss, il n'y a pour ainsi dire pas de différences de cou-
leur entre le bois de coeur et 1l'aubier,

la densit8 du bois est gbnéralement considbrbe comme le meilleur oritdre
des caractéristiques génbrales du bois, car toutes les essences se composent
d'un matériau pratiquement analcgue ( densité de 1,5 g/om3 environ), qui est
réparti dans des propertions différentes pour chaque essenoce, la densité
modifie les propribtés Au bdois oomme suit:

a) Un bois lourd est plus résistant qu'un bois léger,.
) Un bvois lourd est plus dur qu'un bois léger et la finition de la
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surface est génbralement plus facile,

¢) L'uiilisation d'un bols lourd augmente le poids dee constructione en
bois dont les dimensions, comme pour le meuble, dépendent essentielle-
ment de l'aspect,

d) Un bois lourd se rétracte et gonfle généralement plus qu'un bois légen
ce qui est une caractéristigque srda déravorable pour une matiére pre-
midre destinbe 4 la fabrication de meubles et d'ouvrages de menuiseria

Figure VIII: Effet du ssns du fil sur le dessin du bois

Scié dans le sens
tangentiel

Sc1& dans le sens
radial

A )

Soib dans le sens tangentiel Scié dans le sens radial
ffet d ' humid 0

Le bois se compose de cellules hygroscopiques qui absorbent ou dbgagent
de 1l'eau selon l'humidité de l'air ambiant, Dans toutes les conditions d'uti-
1lisation, il contient plus ou moins d'humidité , La teneur en eau du bois est
toujours exprimbe en pourcentage du poids du vois annydre, Pour détemminer le
taux 4'humidité, on préldve un 8chantillon de la grume et l'on procdde comme
suits

Exenmple:
L'échantillon non séché est pesé(m ) m, = 48,6 g
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L'échantillon est séché & 100 - 105°C
dans une &tuve jusgu'd ce qu'il soit
compldtement sec

L'8chantillon est ensuite pesé( mo)

Te taux d'humidit&( u ) est calculd
dtaprds la formule suivante:

m, = My 48,6 = %b,2 12,4

= 09342 = 34,2 %

36,2 36,2

o}

Cette méthode permet d'obtenir un résultat assez précis si 1'on utilise une
balance normale de laboratoire,

Pour mesurer rapidement le taux dtrhumidité du pois, il exlste des appa-
reils 8lectriques qui donnent directement le résultat, Ils ne sont toutefois
pas aussi précis que la méthode de séchage d8crite cli-dessus, mais pour un
taux d'numidité inférieur & 20p,100, ils donnent une estimation suffisamment
précise,

Lteau qui se trouve dans un arbre vivant est généralement répartie de
telle sorte que l'aubier a un taux d'humidité nettement plus élevé que le
bois de coeur. Le taux d'humidité peut atteindre 200 p.1)0 et tomber a
30 p.100, C'est dans les bols résineux que l'on observe les plus grands
fcarts,les planches sciées dans du bois qui n'a pas été seché, sdchent au
dbbut sans se rétracter car toute 1'eau libre qui remplit 1'intérieur des
cellules s'bvapore d'abord et ce n'est qu'ensuite que les parois des cellules
commencent & sfcher et que le bois se r&tracte., Lorsque le processus de re-
tralt s'amorce, on dit que le bois a atteint le point de saturation de la
+ibre et le taux d'humidit® est alors de 30 p.100, guel que soit le genre de
vois, Le taux d'humidité des meubles et ouvrages de menuiserie au cours de
1a fabrication et de leur utilisation est en général nettement intéreur au
point de saturation de la tibre et se sltue donc dans un ordre de grandeur
o} le pvols est sujet au retrait et au gonflement, ‘

Tout morceau de bols absorbe ou perd de l'eau jusqu'd ce qu'il y ait
bquilibre entre le taux d'humidité du pois et 1le taux d'humidité
atmospnbrique . A ce moment - 14 , le taux d' numidit® aura
atteint le taux d'équilibre hygroscopique, En cours d'utilisation, le bois
eat exposé 4 des changements quotidiens et saisonniers de l'humidité rela-
t1ve, Le bpois est donc presque toujours soumis 4 des varlations au moins
16géres du taux d'humidité par suite de sa tendance & rétablir un bquilibre
avec 1'humidité relative de 1'air ambiant, Toutes les m8thodes &prouvbes ae
s8chage, de manutention et de stockage ont pour objet pratique de réduire
au minimum les variations du taux d'humidité du bois en cours d'utilisation
en travaillant le bois & un taux d'humidité correspondant aux gonditions
atmosphériques moyennes auxquelles 11 sera expoad,
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Le taux d'équilibre hygroscopique du bois d&pend non seulement de 1l'humi-
dit® relative mais aussi ae la temptrature de lt'air ambiant, Lorsque l'on
connait les conditions d'utilisation d'un bois, il est possible de d8terminer
le taux d'&quilibre hygroscopique & partir des valeurs indiguées au tableau2.
Ces valeurs s'appliquent 4 toutes les essences avec une préecision suffisante
pour tous les usages pratiques., On trouvera au tableau 3 quelques valeurs
degaghtes du tableau 2,

Le retrait et le gonflement du bois exposé 2 des variations d'humnidité
comptent au nombre des propriétés Zes plus d&favorables du bois, Le retrait
et le gonflement &tant des phénomédnes opposbs, il est habituel de parler
geulement de retrait, Le bois se rétraote conformément aux principes sui-
vants:

a) I1 n'y a retrait que si le taux d'humidité du bois est inférieur au
point de saturation de la fibre ( 30 p,100 )

b) Le retrait en volume (V) d'un morceau du bois qui a un taux d'humi-
dité compris entre 30 p,100 et O p,100 est 8quivalent 2 la quantité
dteau &vaporbe, Si gar exemple_1 kg d'eau est evaporf, le retrait du
bois en volume est bgal & 1 am>;

Le retrait est plus grand dans le sens tangentiel (T) que dans le
gsens radial (R);

Dans le sens longitudinal, le retrait est si faible qu'on peut en
pratique le ndgliger;

En général, le bois lourd se rbtracte davantage que le bois léger.
Mais i1 y a des exceptions 4 cette rdgle, si le bois contient des
matidres supplémentaires comme c'est le cas du teck.

11 est possible de comparer la stabilité du taux d'humidité des Aaiffé-
rentes essences d'aprds leur retrait maximum (tableau 4).

On peut calouler d'une manidre assez simple les changements de dimensions
qui réoultent des variations du taux d'humidité a'un morceau de bois, On
donne par exemple ci-aprds la réponse 4 la question suivante: De combien une
planche d'acajou de 100 mm de large, coupbe tangentiellement par rapport aux
cernes d'acroissement, rétrécira-t-elle, si le taux d'humidité est réduit de
20 & 10 p,100 ?

Retrait maximum T 2/ 5,1 p.100
Largeur initiale(20 % d'humidité) 100 mm
Variation du taux 4'humidité

( 20 4 10 p,100) 10 p.100
Point de seturation de la fibre 30 pe100

10%
Retrait de la planche= 5,1% x 100 mm X ——
30%
0,10
= 0,051x 100 x mm
0,30

‘1'7m
2/ Voir tableau 4,page21
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Zahisau 3¢ Iaux d'fauilibre hugrosconigus di 2ol

Humidité reiative de Température Taux d'8quilibre
1'air ( %) hygroscopique du bois
(puuroentage) ( pouroentage)
20 7,6
40 30 T3
40 7,0
20 g, 1
30 30 8,8
40 8,4
20 10,8
60 30 10,5
40 10,0
29 13,0
40 12,1
20 16,1
00 30 15,7 4
40 15,0
20 20,8
%0 0 20,0
40 19,3
20 Point
100 30 40 saturation
40 de la fibre=30%
H S
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Tableau 43 Pojds et retrait maximum du bois de guelques essences

impo ntes

Retrait maximum 5/
Essences Densité 4 0 4 d'humidité L R T v

( g/em’ ) ( pourcente.ge )

Douglas (ou Pin d'oregon)

(ggggdgtsgga taxifolia) 0,51 0,3 5,0 7,8 13,0
Chéne ( europben)

(Quercus pedunculata) 0,65 0,4 4,0 8,8 13,0
Noyer europben

(J ns regia) 0,64 0,5 5,4 1,5 13,9
Teck

(Tectona grandis) 0,63 0,6 3,0 5,8 9,4 .
Acajou (ambricain)

(Swietenia mahagoni) 0,55 0,3 32 5,1 8,9
Okoumé

(Aucoumea klaineans) 0,31 0,2 4,1 6,6 10,9

‘/ L = longitudinal, R = radial, T = tangentiel, V = volume

Le retrait et le gonflement du bois entrafnent les inconvénients sui-
vantst
a) Les dimensions des pidces de bois subissent des variations;

b) Il apparalt des d&formations sur la section transversale du bois
goar le retrait est nettement plus important danz le sens tangontiel
que dans le sens radial ( figure IX ).

¢) Si 1'on emplche la dbformation d'évoluer librement, il en résultera
des tensions internes nuisibles dans les pidces de bois,

Dans la fabrication de meubles et d'ouvrages de menuiserie, on applique
do1c deux principes opposés: soit on laisse les d8formations &voluer libre-
ment ( figure X ), soit on fait tout pour les emp8cher ( figure XI ),

Schage du bols

Pour ce qui est du sbchage du bois, 11 faut tenir oompte des considé-
rations suivantes:

a) Les grumes sont débitées humides ot le taux d'humiditd du bois est
gnéralement au~dessus du point de saturation de la fibre;
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b) Le but du s&chage est d'atteindre un taux d'humidité qui corres-
ponde aux cond*tions auxquelles sera ultérieurement exposé le bois

loragu'il sera utilisé;

c) Dans le bois sec, lthumidité doit &tre répartie de fn?on égale et
le bois exempt de tensions, ce qu'il n'est possible d'o ‘enir que
el le bois est bien ebché,

Figure IX: Déformations dues au retrait transversal
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Pigure X: Conetruction permettant aux dbformations d'évoluer librement
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Le bois est séché & 1'air libre ou artificiellement, Pour le sbchage 2
l'air libre, les planches sont empilées sur des liteaux qul sbparent les
oouches, comme on l'a fait remarquer antérieurement., Les piles de bois
doivent toujours &tre plackes sous un tuit, Les insectes et les champignons
risquent de causer Jdes déghts importants, surtout dans les climats tropi-
caux, Le parc de stockage comprend normalement des piles de bois disposées
en rangbes droites séparbes par d'&troites allézs ( d= 1 4 2 mdtres de larg)
Pour le transport, il faut prévoir des allées plus larges ( de 8 4 10 mdtres)
entre les piles de bois. Normalement, le transport se fait 4 1'ailde de
charriots &1l&vateurs ou de tracteurs avec remorques; on n'utilise désormais
plus les wagonnets roulant sur voie &troite, Les allbes principales sont gé-

néralement disposées de fagon & 8tre dans la direction du vent dominant., La

surface du parc de stockage doit 8tre plane et couverte de gravier de
manidre & 8tre perméable & l'eau et suffisamment dure pour &tre carrossable,
les piles doivent de préférence 8tre posbes sur des blocs en ciment, ce qui
permet 4 1'air de circuler sous les piles. La hauteur moyenne de ces blocs
est de 60 4 80 cm,.

Le principe du séchage artificiel est de réduire progressivement le taux
d'humidité du bois par l'action de la chaleur. (L'air chaud peut absorber
davantage d'eau que l'air froid). L'air humide es’ 8limiré du séchoir et
remplacé par de 1l'air sec jusqu'd ce que le bois ait atteint le taux d'équi-
libre hygroscopique souhaité. Si Ll'on veut aue le sbchage se déroule de
manidre satisfaisante, il faut observer avec soin et surveiller de préds
toutes les phases de l'copbration. Les bois feuillus, surtout les rlanches
épaisses, sont particulidrement difficiles 4 sécher., Un sbchage artificiel
trop rapide durcira la surface et rrovequera des fentes 4 l'intérieur
( figure XII ) et le vollement de la planche. Le lot entier de bois séché
dans un séchoir peut devenir inutilisable, s'il n'est pas sbché avec soin,

D'une maniére générale, le bols pour meubles et menuiserie est sbché
artificiellement jusqu'd ce qu'il atteigne un taux d'humidité lbgdrement
inférieur 4 celul qu'exigent les cunditions d'utilieation, en tenant compte
dtune augmentation modérée du taux d'humidité au cours du stockage et de la
fabrication., Cette pratique a pour but &'obtenir une répartition uniforme
de 1'humidité entre les différentes pidces, Si le taux d'8quilibre hygrosco-
pique d'un bois qui est utilisé 4 1l'intérieur pendant une saison donnbe est
par exemple de 10 p.100, le taux d'humidité choisi pour le bois destiné 4 la
fabrication de meubles peut 8tre de 8 p,100,

On trouvera au tableau 5 un schéma de séchage qui convient & certains
bois feuillus( acajou, azob$, chéne, hickory,ircko,makoré, palissandre,
ramin, sameli, teck , yang). Pendant 1l'opbration de sbéchage, il faut mainte-
nir 1'humidité relative de l'air dans le séchoir 4 une valeur donnbe
(cclonne 5) jusqu'd ce que l'humidité du beis scit tombée 4 la valeur dcnnébe
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dans la colonne 1, On contr8le 1'opération de séchage en prélevant fré-
quemment dee &échantillons du sbchoir ( par une petite ouverture) pour dbter-
miner le taux d'humidité, Ces échantillons sont évidemment préparés avant
que le bois 4 sbcher ne soit placé dans le séchoir,

Pigure XI: Construction empéghant 1l'apparition de déformations
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Normes de qualité pour sciages destings 4 la fabrigation de meubles 2/

I1 n'exisie pas de nornes interrnationales de qualité pour les sciages de=

~tinks 4 servir de matidre premidre pour la fabrication de meubles, bien
qu'il y en ait pour les scilaxes de résineux destinds 4 la construction. Hn
Amérique du N.rd, il est courant de classer le bois selon les normes de la
%HLA, alors qu'en Hurope on en vient de plus en plus 4 nccepter les normes

de classerent stappliguant aux exportations malalsiennes de sclarecs de
feuillus, lorsqu'il s'agit d'esserces du Sud-est asiatique, Comme on 1l'a ag ;d
fait remarquer, il n'est gadre utile de classer les planches destinbes 4 la
fabrication de meables, Chaque fabricani de meubles &tablit ses propres
normes de classement qui d&finissent la qualité du bois dont il a besoin pour
chaque partie d'un ouvrage., les normes comprennent gbruéralement de 3 4 5 ca-
tbgories selon le genre de produits fabriqués, Ces catdgories se référent E:l
1a qualit® de chaque pidce ou &18ment dbcoupbs et non pas 4 la qualitd de
planches entidres aux dimensions brutes, La taille et le nombre de défauts
admis dans chaque catégorie doivent 8tre spbeifibs avec prdoision, La caté- -
gorie nécessaire pour chague pldce doit &tre indiquée dans la liste des pidces,
Daas une classification 4 quatre catdgories, on peut définir les différentes
catégories comme suit:

Catégorie I - Parties toujours exposbes, telles que les dessus de ] .
tables, la partie extérieure des tiroirs et les pleds :
de chalses .

Catbgorie II- Parties temporairement expostes(parties latérales et
arridre de tiroirs)

CatégorielIl~ Partles non exposdes (tléments de fixation et parties .
4 peindre)

Catégorie IV- Bois intérieur ( partles 4 plaquer)

Le Protocole technigue des fabricanta de meubles danoils sur le
de la gugl}té dbfinit les normes s'appliquant au bois massif utilisé pour
des meubles de premidre qualité comme suit:

BoissTous les matériaux doivent 8tre de bornne jualité,

Bois résineux:Tous les bois résineux utilisés doivent 8tre sains et
exempts d'atteinte par des champlgnons ou par des insectes., Les bols résineux
doivent 8tre dépourvus d'bcorces, de poches de résine, de gerces, de loupes
(c'est-3-dire de noeuds noirs ou sautants).

On peut tolbrer des noeuds sains occasionels 4 condition qu'ils ne ré-
duisent pas la stabilité globale du meuble ou de parties du meuble, oomme
dans les assemblages particuliers, Les noeuds sains ne doivent toutefols pas
ooccuper plus d'un quart de la largeur de la pidce et ne jamals avoir un dia-
nétre supbrieur 4 20 mm.

Voir sussi deuxidme partie, article 14 (Pekka Paavola,'lLa conception
technique des produits")
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Bols feuillus: Tous les bols feuillus utilisés doivent &tre sains et
exempts de dbfauts dus aux champignons ou aux insectes et de noeuds, qui ne
sont ghnéralement pas tolérés,

En ce qui concerne les bois feuillus caract8risbs par la formation de
bois de coeur, comre le chlne, le teck, 1tacajou et le palissandre, 1l'autier
n'est pas utilis®, mais 11 peut 1'8tre dans le cas du noyer frangais, ita=-

lien ou europken,

Pour la fabrication de meutlies, rnotamment de tables et de chaises, qui
par leur dessin et constriction impliquent des exigences particulidres en
matiére de solidité du bois, 11 ne faut pas que les bois A& oouches d'accrois-
sement, tels que le fréne, le chlne et le teck, soient trop" tendres ",
ctest-d-dire que leur croissance ait &té trop lente, 51 1l'on fabrique des
meubles 4 partir de bois 4 couches d'acroissement, la largeur des acroisse-
pents annuels, o'est-d-dire les zones de croissance du bois, ne doit ghnbra-
lement pas btre inférieure 4 2,5 ou 3 mm,

Tableau 53 Schéma de sbchage pour certains bois feuillus

Taux rbéel 4'humi- Humidité re- Taux
a1té du vois lative de 1l'air 4'bqui-
(pourcentage) ermomdtre ernondtre Eoart (pourcentage) libre

4 sec " humide " hygrosoo~
; plque du
bois( % )
Du boil vert

Jusqu'd60 p.100 40 38 2 90 19,5
60 - 25 45 42 3 82 15,6
25 = 20 51 46 5 T4 12,5
20 = 16 57 49 8 65 10,0
16 = 13 63 52 11 55 8,0
13 - 10 70 54 16 46 643

Jusqu'd 8 p,100 70 62 8 70 10,0
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2, PL:iCAGES,CONTREPLAQUES ET AUTRES PANNEAUX A BASE DE PLACAGES*

Placage

le placage a de nombreuses applications dans 1'industrie du meuble et de
la menuiserie et peut 8tre considéré comme l'un des matériaux de base dans
ces domalnes, I1 est possible d'utiliser le placage pour rev8tir une Ame peu
coflteuse( bois plein, panneau de particules, eto,) de fagen 4 ambliorer lee
propridtés et l'aspect de la surface de l'objet, Plaquer des panneaux con-
stitue une phase essentielle des travaux de menuiserie,

On obtient des placages par sclage, tranchage ou déroulage d'une bille de
vois dbbitée aux dimensions voulues ( figure I ). Le ohcix de la méthode dé-
pend de la taille de la bille et de la madrure souhaltée, Les billes de
grandes dimensione( bois tropicaux) sont généralement tranchées, alors que
les plus petites sont déroulbes, La mbéthode du sciage n'est que rarement
exployée pour obtenir des placages, mais 11 peut y avoir dee ralsons d'y
recourir, dans le cas du bouleau finlandais madré par exemple, Pour oe gul
est du déroalage ou du tranchage, l'épaisseur de la feuille de placage se
situe entre 0,1 et 6 mm,

Les placages utilisbés dans les industriees du meuble et de la mcnui.eriel/
doivent répondre 4 des normes de qualité &levbes, Ils doivent 8tre solides,
lisses ( qualité technique du placage) et beaux du point de vue qualité et
madrure du bois, Les propribtés de la matidre premidre scnt d'une impor-
tance fondamentale pour la fabrioation de bons placages; sl la bille pré-
sente des défauts, tels que des nceuds, fentes, attaques de pourriture et
défauts de coloration, il est difficile d'en faire des placages, L'état de
la matidre premidre durant les opbraticns mlmes de transformation constitue
un autre facteur important, I1 faut accorder une attention particulidre &
la tempbrature et 4 1'humidité de la bille, La qualité du placage e'amb-
licre au fur et A mesure que la tempbrature de la bille augmente, Cette re-
lation de cause & effet se retrouve dans différentes essences, Pour faire
des placages de bouleau finlandais, il faut par exemple dérculer le bois &
une tempbrature d'au moins 30 4 35°0(85 4 95°F), comme cn le voit dans la
figurell, Pour atteindre la température voulue, il faut immerger les billes
dans 1l'eau ohaude ou les &tuver 4 la vapeur,

* Document présenté au séminaire par Jaakko Meriluoto,Institut teohnique
de Lahti,lahti(Finlande),(Publid initislement sous la ocote ID/'G.10%‘@31)
L ]

1/ Voir bgalement deuxidme partie, artiole 17 (Pekka Paavola, "Teohnologie
de 1'industrie du meuble") et article 18 (Juhani Jantunen, "Les teoh-
niques de fadricaticn en menuiserie”
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Figure II1: Rugosith et fendillement de la surface du placage
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d'ombre
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b) Gerces d travers le placage
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De mdme, l'augmentation du taux d'humidit® de la bille s'accompagne d'une
amblioration de la qualité du placaze, Le taux d'humidité mirimal est d'en=
viron 75 p.100( figure II), En-degd de cette limite, il y aura des défauts
dans le placage: les inbgalités d'épaisseur seront plus marquées, la sur-
face sera rugueuse et il y aura des fentes, Des gerces typiques apparaltront
sur la surface interne du placage ( figure III).

le troisidme groupe de facteurs influant sur la qualité du placage com-
prend les paramdtres 1liés 4 la machine m8me ou aux lames de la machine, quil
g'aggisse de la vitesse de coupe, des angles de coupe, de la position des
lames ou des risques de flbchissement de la bille( contre-pression s'exer-
gant derridre la bille), La vitesce de coupe doit 8tre constante et corres-
pondre 4 la vitesse optimale qutexigent les différentes essences, L'angle de
coupe( pour la lame: angle d‘'attaque, angle tranchant et angle d'incidence;
barre de pression: angle de pression, angle de la barre et angle d'inciden-
ce) dépend du genre du bois et de la taille de la bille ( figure IVa).Il
faut accorder une attention particulidre aux positions respectives de la
lame et de la barre de pression, l\u moment de la ooupe, le placage doit Atre
quelque peu comprimé de fagon 4 rendre la eurface plus 1lisse et & prévenir
le fendillement. Le degré de compression( pression de la barre) se situe
entre 15 et 20 p.100( figure IVb), Si 1l'on utilise de grosses billes, les
angles de réglage ( par exemple 1l'angle dtincidence) varient au oours du dé-
roulage, la dérouleuse doit alors 8tre bquipbe d'un dispositif automatique
d'ajustage, Suivant 1'essence, les différents angles de réglage varieront,
comme on le voit au tableau 1,




4 diYerses ssasncas
(A +7 )
Esmsenoces Angles de coupe
Chéne 179
Noyer 16-20°
Bouleau 18«20°
Hétre 20-21°
Okoumé 22°
Peuplier 22-213°
Epioba 20.21°

S1 1a bille est fléchie au cours de 1l'opbration, le placage obtenu sera
ondul$, le milieu de la feuille ne présentant pas la nlme $lastioith que
les oath, ce qui provoquera l'apparition de fentes sur les bordas au cours
du séohage et bgalement lorsgue la feuille sera manipulle durant les
Aifférentes phases de sa transformation, En rdgle générale, une contre-pres-
sion pneumatique permet d'bviter toute flexion de 1a bhille,

On peut joindre de petits morceaux 4e¢ placage pour en faire de grandps
feuilles; les morceaux sont jointés sur ohant lorsqu'ils sont btrofts et
bout 4 bout lorsqu'ils sont courts( figure V), Damns 1'industrie du meuble
et de la menuiserie, on utilise eesentiellement des feullles jointées bout
d bout, Pour obtenir des joints bien dreesbs, 11 faut des feuilles de pla-
cage droites et rectangulaires, des couleurs dien assorties, une bonne
0olle et un bon natériel, Les berds du placage sont soils, radotde ou
cisaillés, Le jointage a‘effectue & 1l'aide de machinee automstiques dans le
sens longitudinal par rappert au fil du dois( placage mince) ou dans le
sens transversal(placage $pais), Plusieurs facteurs diterminent domc la
qualith du placage qui doit remplir dee conditicne trde strictes pour pou=
voir Gtre utilisé dans les industriee du meulle et de la menulserie, En
génbral, le placage mince est meilleur que le placage dpate,

-
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Contreplag ub

On obtient le oontreplaqué en gollant des feulllets de placagee les uns
sur les autres ( figure V1). Normalement, les placages doivent 8tre plachs 4
£i18 croisés, la structure dcit 8tre symétrique et le nombre de couches 8i
posesible impair, Un contreplaqué collé et enduit de fagon 4 8tre parfaitemat
résistant 4 1'eau chaude est un matériau solide et durable, qui peut gtre
utilisé dans des conditions trds dures, oomme dans la oonstruction aéro-
nautique et navale,

Autrefois, le contreplaqué ordinaire avait dgalement de nombreuses appli-
cations dans les industries du meuble et de la menuiserie, Son emploi a
toutefois régressé par suite de 1tintroduction de panneaux moins cofiteux,
panneaux lattés, panneaux lamellés, panneaux de partioules, qui ont en grande
partie remplacé le contreplaqué, Mais dans les cas od le facteur golidité
est primordial, on peut encore utiliser le contreplaqué dans oes secteurs,
Le contreplaqué trouve une autre application importante dans la fabrication
de portes planes,

Dans 1'industrie du meuble, on utilise encore un contreplaqué spbeial,
que 1'on obtient en collant des placages dans le méme gens( figure VII), Ce
matériau, qui est facile 4 ecintrer, offre des possibilités varibes au con-
structeur,

Figure Vi ts fe lets de plac

Jointage( bord & bvord) de Jointage ( bout 4 bout)
fouillete btroits dane le de feuillets ocourts dans
gens longitudinal 1le sens transversal
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Figure VI: Structure d'un contre-
plagué normal ( 4 eing

Figure VII: Cintrage d'un morceau
de contreplagué spbeial
{ les diffbrentes
feuillets &tant collés

dans le méme sens)

Figure VIII: Principe de la fabrigation de pannegux lattés
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L'une des phases essentielles de la fabrication de contreplaquds est 1'opb-
ration de collage. La colle doit convenir aux condltions d'utilisation finale
C'est pourquoi il faut tenir compte des variations 8ventuelles du taux d'humk

d1té, L'opbration de collage fait 1'objet d'un autre article de la prbsente
publioation.2

2/ Voir aussi l'article 6 ( Jaako Meriluotc "L'utilisation de colles et
d'autres adhésifs dans les industries du meudble et de la menuiserie"),
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Panneaux lattés

Les panneaux latt8s jouent un r8le important dans les industries du
meuble et de la menuiserie, Ils consistent en deux placages collés sur les
deux faces de lattes de bols scibes assez &troites., Le principe de la fa-
brication est exposé 4 la figure VIII. L'Ame du panneau est constituée d'une
planche non délignée ou de déchets de bols provenant de scieries, La pre-
midre catbgorie est préférable, car les lattes qui constituent 1'8me du
panneau peuvent 8tre de longueur &gale et, de ce fait, plus faciles 4 coller
( cf, figure VIII), Pour ce gui est des décnets de bois, il faut générale=-
ment les raboter et en &galiser 1'épaisseur, ce qui représente une opbration
supplémentaire, lLes lattes de 1'dme sont débitées 4 la scie circulaire &
lames multiples., Elles doivent 8tre taillbes 4 vives ar8tes. ' :

Dans la fabrication des panneaux lattés, on peut utiliser différentes
essences, si leurs propriétés sont suffisamment analogues, et notamment, ce
qui est le plus important, si leur retrait est fgale de part et d'autre des
jointages collés,

Pour coller les lattes en bloc, on emploie généralcment la méthode du
oollage en 1 4 3 points( en ligne ) ( figure IX). La coli? la plus couram-
ment utilisle est une &mulsion de polyvinylacltate, Il est particulidrement
nbcessaire de prockder au collage en trois points lorsqu'il s'agit de
panneaux lattés destinés 4 1a fabrication de meubles et d'ouvrages de menui-
serie, @inon, ultérieurement un morceau peut se détacher, si lton fraise le
bord pour lui donner une forme particulidre.

Les panneaux latt8s de premidre oatégorie comprennent deux feuillles de
placages sur chacune des deux surfaces de la planche. Les placages sont ori-
entbs de telle sorte que le fil du bois soit perpendioulaire 4 1'dme du

panneau, sl 1l'on n'utilise qu'un seul placage, 51 l'on utilise deux placages
( ctest~A-dire quatre au total), le fil de la planche directement collée asur
1'Ame du panneau peut 8tre paralldle aux lattes ( figure X). L'épailsseur des
placages varie de 1,5 4 2,5 mm si 1'on emploie une seule feuille et de 1,2
4 1,5 mm si 1'on emploie deux feuilles, la densité des panneaux lattés en
bouleau finlandais est d'environ 600 kg/ m3 ( oing oouches) ou d'environ
550 kg/m3 ( trois oouohes),
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Figure IX: Collage en trois points ( en ligne ) de lattes dans la
fabrication de panneaux lattés

lattes

/s
Panneau & trois plis Panneaux 4 cing plis avec quatre
avec deux feullles de feuilles de¢ placage
placage
L
colle
placage
- o=
Placage

bloces de contreplaqué

b) Jointage des blocs sous-ja-
oente et revitement avec du

a)Assenblage d'une dme 4 cinq plis pPlacage
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Ces panneaux ont le plus souvent une Lpaisseur de 25 mm{ 1 pouce), mais 1ils
sont &galement fabriqués en 19,27 et 28 mm ( 3/4,7/8 et 1 1,8 pouce) a'épais-
geur . La larpgeur des lattes iépend ue 1t&paisseur souhaitée du panneau fini
(cf, figure VIIT),

Tes opBrations de collage des rlacages superficiels, de sciage des bords

de planche, de pongige, de clussement et d'emballage se d&roulent de la

mBme fwgon jque dans 1'industrie des contreplagubs, On utilise les panneaux
lattds vour divers genres de meubles! culsines, salles de bain, bureaux,ma-
gasins, ertrenBts, eftcsls Or reut les utiliser pour faire des portes, des

cloisons, des Atagdres et des dessus de tables,

les panneaux lattés sont faciles A revltir, On peut les utiliser pour les
parties portantes de meubles e* ils ont en outre une résistance &levée 2
1'arrachement des vis. Ce matériau sert &galement A aménager certains véhi-
cules et A &riger des constructinns provisoires pour dec expositions,L'em-
ploi de panneaux lattés permet avant tout d'tconomiser du travail, car ces
panneaux existent en gbnéral dans des dimensions suffisamment grandes et
gont assz résistants pour tirouver de nombreuses applications dans la fabri-
cation de meubles et, dans certaina cas, ils sont mBme fabriqués avec un re-
v8tement.,

Panneaux lamellgs

Les panneaux lamellés sont trds proches des panneaux 1attés, L'Ame dees
panneaux consiste en bandes de 15 A 25 mm de large { 1/2 4 1 pouce), scibes
4 partir de contreplagués composks de placages de résineux ocu de feuillus de
1,2 4 4 mm d'épaisseur, qui sont toutes collbes dans le m8me sens. L'épais-
geur du contreplaqub varie de 25 4 40 mm ( figure IX a o L'Ame des panneaux
1amell8s est ensuite recouverte de placages, comme pour les panneaux lattés
( figure XI b). Dans le cas des panneaux lamellds, la direction des acroisse-
ments annuels est la meilleure car lorsque le placage est obtenu par aka
roulage, il est découpd dans ce sens. Les placages( et acroissements annuels)
de 1'8me seront ainsi perpendiculaires A 1a surface du panneau{ cf,figureX),

Le panneau lamelld garde trds bien ses dimensions mdme dans des condi-
tions cxtrlmement variables, Il est $zalement plus résistant que le panneau
iatté, Le cofit de production du panneau lamellb est toutefois plus élevé
que celui du panneau latté, car le contreplaqué utilisé pour 1'dme du panrem
revient plus cher que la planche utilisée dans le panneau latté, Le panneau
1atté est désormais moins employé que le panneau lamellé pour certains usegs
qul impliquent des exigences particuli‘res comme par exemple pour les 616-
ments semi-manufacturés destinés 4 1'industrie du meuble.

Depuis peu, le panneau de particules, dont traite un autre article de 1la
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présente publicationz/, fait conourrence aux panneaux 4 base de placages,
surtout pour certaines applications qui n'exigent pas une qualité $levée,
oar il peut Otre produit 4 meilleur marché,

3/ Yoir artiele 3( Jaake Neriluete " Pemmeaux de particules "),
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3, PANNEAUX DE PARTICULES*

Le panneau de particules est un produit industriel relativement nouveau,.
I1 a &té introduit beaucoup plus tard que les autres panneaux de bois com=~
posites dont 1l est question dans d‘tautres articles de la présente publica-
tion; en Finlande par exemple, il a fait sor apparition vers la fin des
anndes 50, Au moment de la mise au point des panneaux de particules, on a
tenu compte de deux facteurss: l'utilisation des déchets provenant d'autres
industries mécaniques du bois et L'utilisation &conomiquement rentable du
menu bois et d'autres dbchets de bois résultant de l'exploitation de la
for8t., Etant donndé que les matidres premidres de cette origine eont peu
coflteuse et qu'en outre le prockdé de fabrication des panneaux de particules
eat en grande partie automatis$é, on obtient ailnsi un produit semi-manufac-
turé 4 bon marcheé pour les industries du meuble et de la mcnuiaeriel/. En
falt, ces panneaux sont au nombre des panneaux de bois les moins ohers,

La production de ce mat8riau a augment® at continue 4 augmenter de par le
monde, En Finlande par exemple, la production de panneaux de particules
atteint un niveau 8gal 4 celui de la production de contreplaqués,

Matidres yremidres des panneaux de particules

Toutes les essences conviennent 4 cette fir, et mlme leur 8corce; i1l est
poselble de fabriquer de véritables planches dt8corces, On peut ausei utie
liser d'autres mat&riaux fibreux contenant des matidres ligno-oelluloeiques
oomme matidres premidres pour les panneaux de particules, Le petit bois
rond,le coeur de troncs utilisés pour la fabrication de contreplaquls, les
résidua de placages et les déchets de scieries peuvent §tre employés comme
particules pour les couches superficielles( dans lee panneaux de particulees
4 couches multiples), car 11 est facile de les transformer en particules
ooupbea, de forme et de dimensione régulidres. A partir des autres déchets
de bois, on obtient eseentiellement des particules triturées, qui con -
viennent pour la couche centrale de ce genre de panneaux,

* Document préeentéd au séminaire par Jaako Mariluoto, Institut technique de
lahti (Pinlande) (Publié initialement sous la cote ID/WG, 105/24 Rev,1)

1/Voir aussi deuxidme part%o, article 17 (Pekka Paavola,"Technologie de
1'industrie du meudble " ) et article 18 (Juhani Jantunen,"Les techniques
de fabrication en menuiserie ")
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Pour fabrigquer des panneaux de particules, 11 faut entre 2,5 et 3 m3 de

matidres premidres ligneuses par mdtre cube de panneau,

la colle,qui lie les particules pour en falre un panneau solide, eat une
autre matidre essentielle, La teneur en colle de la couche superficielle du
panneau est d'environ 9 4 12 p,100 du poids sec des particules( on compte
approximativement de 60 4 65 kg de colle par métre cube de produit), Pour la
partie intérieure, la teneur en colle est de 7 4 9 ps100 du poids sec des
particules de bois,

Toutes les colles utilistes dans les industries du bols peuvent 8tre uti-
lisées dans la fabrication de panneaux de particules, Le type de colle 1le
plus courant est 1l'urde- formol, gqui est employé pour la fabrication de
panneaux de particules destinés A 8tre utilis#s 4 1'intérieur, Les panneaux
qui doivent résis*er aux conditions extbrieures sont génbralement collés
avec du phérol-formol,

Le plus important des additifs de conditionnement est la paraffine, dont
on me sert pour atténuer le caractdre relativement hygroscopique du panneau,
L'émulsion de paraffine est généralement mélanghe avec la colle jans une prom
portion variant de 0,5 4 1,5 p,100 du polds sec des particules, Parmi les
autres additifs &galement importants, citons les sulvantst

a) Produits de protection contre la pourriture, et insecticides(les
mémes matidres que celles qui sont utilisbes pour imprégner le bois,
dans une proportion proche de 1 4 2 p,100)}

b) Matidres ignifuges ( phosphate d'ammoniaque);
c) Matidres colorantes:

d) Stéarates, dont le r8le est d'ambliorer la formation du panneau et
d'emplcher le gAtsua de particules de coller 4 la jpresse,

Tous les additifs mentionnds ci-dessus sont mélangds 4 la colle,
e3 de pannegux de rticules

Selon la méthode de production, on peut dietinguer deux types de panneaux
de particules: les panneaux pressés 4 plat et les panneaux extrudds(figurel),
le premier type de panneaux est le plus important, car i1 convient tout a
fait 4 la fabrication de produits semi-finis pour le meuble et la menuiserie,
Le deuxidme type de panneaux est utilisé essentiellement dans l'industrie du
bAtiment et le panneau est alors ghndralement plajué par le fabricant, Les
propribtés de ces deux types de panneaux de particules sont différentes du
panneau, les particules $tant perpendioulaires 4 la direction du pressage
( of, figure I),

Les panneaux preesds 4 plat peuvent comprendre une ou plusieurs couches;
le type le plus courant $tant & trois oouches, Les couches superficielles
sont de meilleure qualité et plus homogdnee( quant 4 la dimension et 4 la
forme) que la couche centrale,
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Figure I: Principes de fabrigation des panneaux de particules
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L'industrie des panneaux de particules emploie plusieurs méthodes de pro-
duction, qui se ressemblent beaucoup. Quelques unes des plus importantes sont
énumébrées au tableau 1.

Tableau 1; Quelgues unes des méthodes les plus iwportantes utilisbes
dans la fabrication de panneaux de particules

Méthode Pays dtorigine Type de panneaug/
Bartrev Royaume-Uni L1 et L3
Becker et van Hiillen Allemagne, Rép.féd.d’ 11 et 13
Behr-Himmelheber Allemagne,Rép, féd,.d" L1E7t L3
Bilichner Rép.dém,allemande L1
Bidhre-Bison Allemagne,Rép,féd.a’ 1
Fahrni(Novopan) Suisse 13 et 15
Globiboard(lanewood) Etats-Unis d4'Amérique E horizontal
Hermal Allemagne,Rép, £8d,4" 11 et L3
Kreibaum Allemagne,Rép,féd,.d" E vertical -
Miller-Hoft Etats~Unis d'Amérique L1 et L3
Pagnoni Italie L1 et L3
Raute Finlande L1 et 13
Rottman Allemagne,Rép,féd,d" L1 et L3
Sehnitzler-Siemelkamp  Allemagne,Rép,féd.d! 13
Steineman Suisse L1 et L3
Tavapan(Fibrexa) Suisse 11 et L3

a/ 11 = pressé 4 plat, 1 oouche; L3 = pressd 4 plat, 3 couches;

15 = pressé 4 plat, 5 couches; E = extrudéds,

g/ La dimension des particules diminue progressivement du centre du
panneau vers la surface,

Les panneaux de particules peuvent aussi 8tre classés dtaprds leur densité,
qui dbpend du bois et de la pression utilisbe, En Finlande par exemple, on
emploie le classement suivant:

Léger, 400 kg/ n> 3
Mcyen, de 400 4 800 k§/§
Lourd, plus de 800 kg/m

La plupart des panneaux de particules finlandais sont de densité moyenne,
soit de 580 & 700 kg/m’,

Les panneaux de particules spboiaux sont ceux dans lesquels ont &té incor-
porés oertains additifes cités plus haut ou qui ontété recouverts d'un enduit;
on obtient des panneaux de partiocules eombinées en collant des panneaux de
partiocules ordinaires qui ont été fabriqués séparément,

Types de tigules de bois

I1 a d&jd 8té question de différentes partioules de bois, La particule
est on effet un élément essentiel du panneau, Elle doit répondre aux




conditions suivantes:

Masse homogéne

Dimensions adéquates( la dimension la plus importante est 1'épaisseur)

Forme droite

71 droit

Surface lisse

Proportion correcte des dimensions
la proportion des dimensions est le rapport qui existe entre la longueur et
1'épaisseur, FElle doit 8tre approximativement de 60/12C, C'est de ce rapport
que d&pend essentiellement le succds des opbtrations de répartition et de
collage,

Les dimensions des particules( en millimdtres ) varient comme suits

Longueur Largeur Epaisseur
Particules de la couche
de surface 10 - 20 3-5 0,20
Particules de la couche .
du milieu 15 = 30 5 - 15 0,40 - 0,50

On obtient les particules en coupant ou en triturant le bois, comme le mon~
tre la figure II,

Fabrication de panneaux de particules

Comme 11 s'agit d'un produit typique de 1'industrie, le présent exposé
se limite & la description du panneau de partioules 4 trois couches, pressé
4 plat, la préparation préliminaire de la matidre premidre consiste 4 bcor-
oer et 4 immerger les grumes,4 les trongonner 4 la longueur voulue et 4 les
réduire en plaquettes, Pour que la mise en plaquettes se déroule dans des
oonditions satisfaisantes, le bois doit avoir un taux d'humidité d'au moins
30 pe 100, Pour certaines déchiqueteuses, il faut des billes d'une certaine
longueur, En général, 1l n'est pas nécessaire d'écorcer les billes qul
servent 4 obtenir les particules de la couche médiane, La mise en plaguettes
de certains déchets de bois est facilitée par un triturage antérieur, Si
1'on veut fabriguer un panneau de premiédre qualité, il faut pouvoir régler
la dbchiqueteuse pour qu'elle produise des partioules de dimensions voulues,
selen les possibilités,

Les phases suivantes sont le sbchage et le tri, Les particules doivent
8tre bien sbehbes pour parvenir 4 un taux d'humidité de 3 4 5 p,100, car ule
térieurement, lors du collage, elles absorbent de 1'eau contenue dans la
colle, Le sbchage s'effectue 4 1'aide d'air chaud ou de gaz de combustion,
La figure III montre trois types de sbchoirs,

Une fois sbchbes, les particules doivent 8tre tribes, la meilleure partie
est utilisbe pour la surface, Les particul es moine bonnes sont utilisées
pour la partie médiane scit directement soit aprds un autre triturage, et




les particules trop petites ( poussidre ) sont brfilées. A cet égard, on peut
faire remarquer que la formation de poussidre constitue un grave probléme
dane 1la fabrication de panneaux de particules; cette poussidre s'entlamme
facilement et peut m8me exploser, Aprds le tri, les particules sont stockébes
en silos,

la phase suivante est celle du collage ( figure IV ) des particules, qui
constitue la premidre d'une série continue d'opbrations de production dans
1t'usine, Pour coller les particules, il faut leur imprimer un mouvement,
généralement 4 1'intérieur d'un tambour dans l'enveloppe duquel sont fixbes
des tuydres qui pulvérisent la colle parmi les particules ( figure IV ), La
proportion de particules et de colle ( y compris l'agent de durcissement et
les additifs) est déterminée selon le poids,

Figure III: Trois séchoirs typigues de particules de b

entrée mélangeur

CUVE FIXE

a) S8choir 4 tambour ) b) Séohoir & guve

sortie / trée

o) Séchoir 4 ocourant d'air
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La formation du panneau commence avec la formation 4'un ghteau ds parti-
cules de bois sur des planches de baee ou sur un tapis roulant, Pour former
le ghteau de particules, on emploie uns 4 quatre unitls de moulage! figure¥,
1a formation du gAteau de particuleas oonstitue 1'une des phases les plus im-
portantes et aussi les plus difficiles de la fabrigation de panneaux de par-
ticules,

La phase suivante, celle du [reesage, peut s'effectuer de plusieurs fagorg
dont trois mont présentbes A 1a figure VIi: preesage 4 deux phases, d savoir
la phase préliminaire de pressage & froid et eneuite la phase de pressage db
finitif A chaud, au cours de laquelle le panneau est calibré & 1'épaisseur
voulue (a) ; pressage intermittent au moyen de plaques de chauffe (b) | et
pressage continu sur un tapis roulant en acier (e) o

Aprde refroidissement, les panneaux sont debit@s 4 la longueur souhaitbe
(dimensions normales et spbciales) et poncés, comme le montre la figure VII,
Parfcis,le pongage n'est pas nécessaire, On vérifie encuite le poids des
panneaux et on les claese, Les panneaux destinls 4 J'exportation sont em=
vallls et entrepoeds en attendant 1l'expbdition,

Eropriétes des panneauk de partiguist

Le panneau de particulea a une densité similaire 4 gelle du bdois mais il
est plus homogdne, I1 n'a pas de file ( mme si 1'on distingue ce que 1l'on
appelle " le sens de la machine ", c'ested-dire la direction dans laquells
se déplace le matériau), pas de noeuds ni d'autres d8fauts de croissance, le
gonflement longitudinal df & 1'humidité est léger en comparaison de la varis
tion en bpaisseur, I1 a les deux inconvlnients suivants: une faible rigidité
et une aspez faible résistance 4 une tension perpendioculaire au plan( verti-
calement par rapport 4 la eurface du panneau) , 3'i1l n'est pas spboialement
traité, i1 gonfle heaucoup en §paisseur, On trouvera au tableau 2 des
chiffres relatifs 4 un panneau de particules finlandais typique,

-



31 et 37 - Farticules destinbes aux surtaces( particules sblectionnbes)
M1 et M’ - Particules destinles & la partie médiane(particules normales) -

Liairs Ul

(a)'ressage en deux phases ( A rroid et 4 chaud |

BASCULE

Prépressage Presae & chaud

(|)Pnll_l!§ intermitteny avec ues plagues de

@S ORMATION DU GATEAU Qi PLAQUES DE
CHAUFFE

PARTICULES

=) =3 8ss
--o -

™ LA POMEATION DU PULVERISATION D'EAU VERS LE FINISSAGE

GATEAU DE PARTICULES




- 49 -

(e) 8 ntinu sur un i ulant en acie
PORMATION DU GATEAU DE PRESSE MOBILE A CHAUD
PARTICULES SCTIAGE

escsenevs o0 s oonef

Figure VII: Chalne de sc e et de pon e des panne de ticules
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Figure VITI: Pidces métalliques utilisables avec les panneaux de

particules

(a) Charniédre

(c) Entretoise d) Boalon

Tableau 21 Chiffres relatifs 4 un panneau de particules finlandais typiques/

et au bois maseif g bouleau finlandais)

Caractérietiques Valeurs

Panneau de particules:

Rbsistance 4 1a flexion 180 - 250 kp/cm’
Résistance 4 la traction(direction du plan) 80 - 120 kp/cm2
Résistance 4 1a traction(perpendiculaire au plan) 3 - 8 kp/em
Résistance & ltarrachement des vis 4 la surface 6 - 10 kp/mm
Réesistance 4 1l'arrachement des vis au bord 4 - 7 kp/mm
Bois massif(bouleau finlandais):
Résistance 4 1la flexion 1300 -1600 kp/cmg
Résistance 4 la traction dans le sens du fil 1200 =1500 kp/cm2
Résistance & la traction perpendiculaire an fil 60 - 80 kp/cem

a/ Densité, 650 kg/m3
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o]
Traitement de la surface des panneaux de particulesé/

Les panneaux de particules peuvent Btre peints ou laqués de la manidre
habituelle, Mais en premier lieu, il faut &galiser la surface poreuse a
1taide dtune matidre de remplissage approprife, Les panneaux de particules
sont souvent plaqués ou rev8tus de matidre plastique, car ils se pré&tent
bien 4 cet usage.

Utilisations des panneaux de particules

vans de nombreux pays, les industries du meuble et de la menuiserie sont
les principaux utilisateurs de panneaux de particules, bien que le secteur
du bAtiment et des travaux publics s'en serve de plus en plus,

En ce qui concerne la fabrication de meubles, les panneaux de particules
sont utilisés pour des portes, les parties latérales et les fonds de meubles -
et divers dessus de meubles de grande superficie, Ils constituent aussl un
matbriau souvent utilisé dans les bAtiments préfabriqués, Parmi les autres
gsecteurs qui utilisent des panneaux de particules, citous la construction
navale, l'industrie automobile( amenagements intérieurs) et la construction ' .
de bAtiments provisoires de toute sorte.

Lorsque 1'on utilise des panneaux de particules, il ne faut pas oublier
qu'ils sont généralement destinds 4 1'intérieur des bAtiments, 5i 1'humidité
relative de 1'air amblant est &levée, le panneau doit contenir de la para-
ffine et doit aussi 8tre protégl de fagon efficace par un traltement appro-
prié de la surface ou par un revltement,

Le travail( sciage, fraisage, rabotage, rergage et polissage) des pan-
neaux de particules ne diffdre guére de celul du bols ordinaire, Il est
poseible d'utiliser des vie et des clous, mais il faut &viter de planter des
clous dans les bords du panneau, Il est recommand® d'utiliser 4 cette fin
des garnitures et accessoires appropriés ( figure VIII),

En plue du placage et du revltement en matidre plastigue, que nous avons
d63jd mentionnbs, 1l est souvent nécessaire de recouvrir les profils du
panneau de particules, qui sont les points les plus délicats du panneau.

2/ Voir aussi article 5 (Sime Hyviérinen, "Propriftés et utilisations des
panneaux stratifils décoratits 4 base de papier ") et deuxidme partie,

article 19 ( P.A.Bistrém, "La finition de surface du bois et des produits
on bols")
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4, UTILISATION Di PANNEAUX DF FIBRES DE CONSTRUCTION EN MENUISERIE *

Le logement et 1a politique du logement sont au nombre des problémecs fon-
damentaux de l'humanité, Dans chaque pays, i1 taut construire de nouvelles
nabitations et entretenir et moderniser les ancilennes, Préciser le niveau
des conditions requises pour les bAtiments et le moblliser est une question
de normalisation qui d&passe les limites des frontdres nationales, Cette nor
malisation s'applique aux bAtiments de m8me qu'aux dimensions, au choix et 4
1tutilisation convenable des matériaux, Les industries de la menulserie et
du meuble constituent une partie importante de cet engemble et sont devenues
des branches de produotion bien automatisees,

A peu prés dans le monde entier, le bois et les produits du bois sont des ~
mat8riaux de base pour la construction de logements et de mobilier, C'est
certes 1l'un des plus anciens des mat8riaux traditionnels, mais son uti1ité
et son emplol ne cessent de se développer en raison de sa comptabilité avec
les matidres plaatiques, En fait, par suite de ses oaractéristiques recnsr- 4
chbes, le bois sert souvent de moddle pour la conception de natidres pla-
stiques nouvelles, Tout en continuant 4 8tre couramment utilisé sous sa
forme naturelle ( bols massif), le bols est désormais trds souvent ddcompoed
et reconstitué sous de nouvelles tormes, dont l'une des plus intéressantes
est le panneau ¢e fibres de construction, qui est tabriqué 4 partir de
matériaux tibreux comme par exemple la pAte de bois et les vieux papiers,
Ce type de panneau est trds largement utilisé en menuiseris, P

T g d negux de fibres de ¢ 1 tion

Les différents types ds panneaux de fibres de construction sont classls
selon le procddé de fabrication, le mode et lss oonditions d'emplol et la
densité en kg/mj. La dsnsité conatitue la base de 1la olaseification inter-
nationale actuslle des panneaux de tipres de construction, Ls systime as
olassification de 1'Organisation internatiunale de normalisation est la

suivantes
Iige de panneau Depsite(kg/3’)  Esaisseur(am)
Panneau dur »800 2 -8
Panneau demi-~dur 350 <¢800 6 « 30
Panneau mou ¢« 250 9 - 32

* Document présenté au séminaire par Anjal Xaila, Heinolan Taneritehdas
Zachariassen and Co,, Finlands, (Publ § initialement sous la cote
ID/WG,105/25/Reve1),
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Une telle gradation de densitBs garantit aux panneaux de fibres de con-
struction une vaste gamme d'applications, car il est possible de choisir
pour chaque emplol le type approprit de panneau, Fn menuiserie, on emplole
essentiellement le panneau dur et le panneau demi-dur,c'esc-é-dire les
panneaux d'une densite relative de 0,65 1 1,20, Les panneaux mous sont uti-
1is8s dans 1'industrie du bAtiment comme panneaux de décoration et d'isola-~
tion, Impregnés de bitume, ils sont particulidrement utiles dans les endroi®
humides,

la résistance et les propribtés mcaniques de certains panneaux de
fibres de construction sont présentés au tableau 1,

L'industrie onitigle des panneaux de fibres de construction

Au dbpart, les usines de panneaux de fibres de gonstruction ont &té
crbbes pour ntiiiser les aBenets des scleries et des ftabriques de papler ou
encore les matidres premidres de qualité inférieure, Cette nouvelle indus-
trie s'est dtabord implantée aux Ftats-Unis et dans les pays scandinaves,
la production de panneaux mous steat d8velopple rapidement aux Ftats-Unis,
mais jour ce qul est des panneaux Ars et demi-durs, le brevet Mason en a 1i-
mité pendant longiemps la production dans d'autres pays. En Europe, la fa-
brication de panneaux durs et demi-durs a progressé rapidement aprds 1l'intro-
duotion du nouveau procﬂd& de fabrication Asplund en sudde, Depuis lors, la
production de panneaux durs et demi-durs & 6t& tout récemment marqube par
ltapparition du orocbd® de fabrication 4 sec, qui est particulidrement ré-
pandu dans les endroits ol les eaux rbsiduelles provenant de la fabrication
de panneaux c¢e fibres constituent un grave problédme de pollution,

En 1967, les panneaux durs représentalent 77 p.100 de la production fin-
landaise totale de ranneaux de fibres de construction, Les qualités de pan-
neaux demi-durs, leur vaste gamme d'épaileseurs et de densités et leur apti-
tude 4 faire concurrence aux panneaux de particules et aux contreplagqués
pour les usages 3 1'intérieur et en plein air expliquent que la production
de ce type de panneaux ait augmenté,

(2

1té de oduction mondisle

En 1971, la capacité de production mondiale 8tait de prda de 9 millions de
tonnes et 1l'on prévoit un acrolseement de 552 Pe100 par an pour la phriode
1970-1980, La capacité de production de différents pays est présentbe 4 la
figure [ et 1l'évolution rbgionale de la oapacité de production de 1'indus=-
trie de panneaux de fibres entre 1929 et 1969 4 la figure II,

A 1l'heure actuelle, en Furope e% aux Etats-Unis d'Amerique , la capacité
de production des installations existantes n'est pas pleinement utilisbe,ce
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qui ralentit 1'expansion de cette industrie, Cet btat de cnoses est dfl au
manque de matidres premidres bon march8. Par contre, dans les pays en vole
de d&veloppement, lt'industrie de panneaux de fibres de construction n'est
pas encore suffisamment développle et il paralt probable que dans les pays
disposant e d8bouchbs, de ressources en matidres premidres et du potentiel
industriel nbcessalre, la nroduction ne devrait pas manguer d'augmenter, La

pbnurie de devises est l'un des principaux problédmes qui entravent le déve-

loppement des industries forestidres produisant pour le marché intérieur ou
pour l'exportation, Dans les régions o) il y a surproduction, l'industrie
devra gse concentrer sur des produilts et porcédés de transformation splciaux.

Figure I Cagacité de production de l'industrie deg jpanrneaux de_fibres
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(suite du tableau 1)

Source: Forest Products Laboratory,Madison, Wisconsin, Etats=Unls a'Amé-
rique ( 1967 )

a/ Les donnbec pré&sentbes sont des valeurs d'ensemble arrondies provenant de
différentes sources, Pour obtenir des chiffres plus rrécis sur des pro-
duits donnbs, 11 faut consulter les différemts fabricants ou proclder
des essals, les valeurs indigubes se r&fdrent aux conditions expérimen-

tales courantes de tempbrature et d'humidité,

p/ Panneaux demi-durs spcialement fabriqués pour les coffrages et done trds
résistants 4 1'humidité,

¢/ Panneaux deml-durs destinbs 4 8tre utilisds en plein air,

d/ Mesures effectubes sur le matbriau dans des conditions a'équilibre
hygroscopique, & la température de 1l'air amblant,
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Figure II1: Evolution régionale de la capacit® de production de 1'in-
dustrie des panneaux de fibres, 1929 = 1969

Milliers de tonne‘s///’/ P
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- - ~ I3

Te Amél'iq‘dt: G ~ “ /
Nord:Canada,Cuba, ? 0o T~ 0 / -
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o,Finlande, Norvédge, 3uéde ) q -

3,7urope de 1'Questiillemagne

R&p.féd., Autriche,Belgique

Nanemark, Espagne,France, Gréce ’ . -

Irlande, Italie,Pays~Bas, Portugal,

Rovaume=Tni, Suisse

4, Autres pays europbeus: Bulgarie,Hongrie, Pologne, .
Rép.dém.all.emande,Roumanie,Tchécolovaquie,U]i‘SS,Yougoslavie
5,Autres pays d'Afrique,d'Asie,d'Ockanie et a'Amérique du 3Sud

Note: Capacité de production & la fin de chaque pbriode quinquennale,
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Dans 1'ensemble, les progréds réalisbs par les industries forestiéres dans
les pays en voie de développement n'ont pas tout 4 fait répondu aux espbran-
ces. En 1967, 1'Organisation des Nations Unies pour 1l'alimentaticn et 1l'agri
culture(FAO) a présentd une btude relative aux investissements devant 8tre
réalisbs 4 travers le monde, dans la sylviculture et 1texploitation fores-
tidre de m8me que dans les industries forestidres au cours de la pbriode
1961 = 1975, 3elon cette ttude, il fallait consacrer 39 milliards de dollars
4 1'expansion des industries forestidres, dont 3,3 milliards 2 1l'industrie
des panneaux dbrivés du bois, la proportion revenant aux pays en voie de dé-
veloppement &tant de 22p,100, soit 750 miliions de dollars. '

Nombre de facteurs divers influent sur la compbtitivité des industries
forestidres des pays en voie de développement, Jusqu'd maintenant, les pays
en vole de ddveloppement n'ont gudre rbussi 4 exporter les produits de leurs
industries forestidres vers les pays qui disposent de matidres premidres si-
milaires, La situation &volue toutefols dans la mesure ol les ressources en
matidres premidres utilisables des pays industrialisés diminuent, Et pour-
tant, indépendamment de la matidre premidre employbe, 1'exploitation et la
valorisation des ressources forestidres se heurtent dans ces pays a de
nombreux obstacles:

Resgoin %e fonds supplémentaires pour les investissements(25 4 50p,100
de plus

Nbceanité de planification et d'&tudes techniques

Difficultés existant en matiére de constructlon, d'installation et
d'entretien

Accroissement des frais de transport
Faible productivité
Approvisionnement en adjuvants

Probldmes d'approvisionnement en énergle lectrique et autres formes
dténergile

Efficacité de la commercialisation

Etroitesse du marché intérieur et insuffisance des circuits de distri-
bution intérieure

Taux d'intérét 8levéds

En 1967, les pays en vole de d&veloppement ont contribué pour 5p.100 en=-
viron 3 la production mondiale de panneaux de fibres(voir tableau 2),I1 est
fort probable que les panneaux de fibres ont une plus grande importance dans
les pays en vole de développement ne disposant que de ressources limitbes de
grumes pour sciages et contreplaqués, L'inaptitude 4 assurer des débouchés
suffisants pour tirer parti des avantages qu'implique la production 4 grande
fchelle a entravé la produotion de panneaux de fibres et de panneaux de par-
ticules dans la quasi-totalité des pays en voie de développement, Mais on
est sans doute encore loin d‘'avoir trouvé une solution 4 ce problédme; en
d'autres termes, les renseignements sur les ressources disponibvles et les
projets bien congus continuent 4 faire dbfaut, Pour ce qui east des prodults
des industries forestidres, les pays en vole de d8veloppement parviendront
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probablement dds les annbes 80 4 couvrir leurs besoins et 4 exporter ces pro-
duits en quantitds importantes vers les pays industrialisés,

Congommation par habitant de panneaux de fibres

la consommation d&pend en premier lieu des conditions locales, du climat,
du niveau des revenus, de la production technique, de la concurrence d'autres
produits, des services offerts 4 la clientdle,de 1'&tat du march® et des
activités de recherche. En ce qui concerne la consommation de panneaux de
fibres de construction, les pays nordiques vienrent au premier rang, mais
pendant un certain temps le marché de ce matériau a &té saturé, surtout du
fait de la consommation 8levée de produits concurrentiels, En 1970, la con-
sommation par habitant a 8t& de 41,2 kg en Sudde, de 31,4 kg en Norvége, de
18,9 kg en Finlande et de 5,8 kg au Royaume-Uni de Grande-Bretagne et d'Ir-
lande du Nord. La moyenne mondiale s'élevait 4 1,90 kg par habitant en 1967,
On trouvera & la figure III des données sur la consommation et les besoins
estimés pour la période 1970-1975,

Dans les pays nordiques, le secteur du logement est 1l'un des principaux
consommateurs de nanneaux de fibres et il existe fort prohatlement une re-
lation analogue entre la construction de logements et la consommation de

panneaux 3t'autres pays,
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Matidres premidres u‘cilisées dans .les panneaux de fibres de construction

5 matidres premidres ndcessaires 4 1'industrie des panneaux de fihres
de construction posent des probidmes d'ordre quantitatif et Lconomique et
non pas d'ordre technique, Ta recherche peut aboutir 4 la mise au point de
rroctdds techniques qui permettent dtutiliser pour ainsi dire n'importe
quelle matidre prenidre, qu'il co'agisse de hois, de fibres végltales ou
atécorcren t'tartre, Les réziner peuvent servir A augmenter la résistance des
perneaux et il existe des produits d'addition hydrofuges qul le: rendent ré-
gistuan+ts 4 1'eau, lorsyue 1'on utilise des fibres de bois, le prix de la
matidre prenidre entre en Hurope pour "0 4 40 pe100 dans le prix de revient
total, selon 1'irportance de l'usine et le proc&dé de fabrication, Les facw
teurs ui influent le plus sur 1timplantation de fabrigques de panneaux de
fibres cont les sulvants: coflt de la main-d'ceuvre, tfrais de transport,de
manutentior et de stockmyre des mutidres premidres et dbpenses de commerciald
cation du vrodult final, -

Tour ce aui est ses matidres premidres, les plamtations d'essences A

croiscance rapide offrest dees perspectives int8recsantes, L'euctiyptus par

ex mpia, qui ceonstitue une trds bonne matidre prremidre pour les panneaux de ¢
fitrer iurs et demi-durs, peutr 8tre cultivé en cycles de six 4 1uince ans,

'aceoroisserent annuel est de 10 4 €0 r par hectare, On trouve un taux
dtaccr.isserent analogue chez le peupliezr, le saule et nombre de feulllus
trorichux et de ring, dont 1la fibkre a la qualit® voulue, Ces essences
donrert @. vois & fibres er cyceles de six & vingt ans, le taux d'accroisse=-
ment nannuel étant de 10 A 49 m par hectare, L'avantage des plantations
drues e.t de fournir de 1: pAte de bois et des panneaux de qualité uniforme, 4
feg faits confirment les nossibilitls que les industries forestiédres offrent

?

X pays er voie de d&veloyppement,

trocdils de abric.tlon ves pannealux de fibres de construction

i,es panneaux de fibres de corstruction sont classés en deux grandes aoa~
tégories: les panneaux comprimés et les panneaux non comprimés, Dans la
fabriecaticn des panneaux comprimbs, les fibres sont transportles dans 1'eau
(proc&d® par voie humide e* procéd® par voie humide et par voie sdche), ou
entrafnles par l'air/procfdés par voie sdche et par voie demi-sdche),
Tous les panneaux non comprimbs sont fabriquds par voie humide, ce qui im-
plique le transport des fibres dans 1l'eau., Dans ce procédd , on utilise de
1teau pour former le matelas humide, Mais lorsque l'on ne dispose pas d'eau
en quantité suffisqinte ou que les eaux résiduelles risquent de polluer les
environs, il faut avoir recours au proc8dé dit "4 sec", Ces procbdds per-
mettent de fabriquer des panneaux durs et des panneaux demi-durs de 2 4
30 mm dtépaisseur et dtune densité allant de 600 & 1200 kg/mB. |

Les panneaux non comprimés sont fabriqués 4 1ltaide du proc&dé par voie
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humide, au cours duquel le matelas humide de tibres est traité dans une
installation de s&chage, On obtient ainsi des panneaux mous d'une Epaisseur

de 9 4 % mm et d'une densité de 250 2 350 kg/mj. Ces panneaux sont essen-

tiellement utilisés comme panneaux isolants,

Le choixr du proctd® d&vend du produit recherch&. Le panneau peut 8tre
lisse sur une face ou sur deux, mince ou &pais, l&ger ou lourd, Pour fa-
briguer un pannead &pais ()8 um) et léger, le procédd le plus rationnel est
celul par voie séche, alors gue pour obtenir un panneau mince et lourd
({8 mm), il est prétérable de recourir au proctd& par voie humide, Ces deux
types de panneaux sont depuis longtemps utilis®s en menuiserie,

Pour obtenir un panneau dur ou demi-dur présentant une bonne stabilitd
dimeneionnelle, on ajoute, selon la qualité souhaitée, diverses résines et
paraffines, avant que le panneau ne solt comprimé et séch&, Si le panneau
est destiné A 8tre utilisé dans un milieu exceptionnellement humide, 1l
est satur® dtune huile siccative A laquelle on peut ajouter des produits de
protection contre les champignons et les termites.

Propribtés des panneaux de fibres de congtruction

Les panneaux durs doivent 8tre considérés essentiellement comme maté-
riaux de rev8tement pour usages intérieurs, alors que les panneaux demi-
durs sont utilisés en menuiserie et comme matériaux de rev8tement et con-
viennent mlme aux applications dans des endroits humides ainsi qu'en plein
air, L'industrie de panneaux de tibres produit 4 la fois des panneaux spé-
ciaux et des pammeaux pour usages courants, 1'Organisation internationale
de normalisation a déja vien avancé dans l'établissement de normes régisw
sant la production de panneaux de fibres de construction. En voici quel-
ques unes:

Recommandation R 766 Détermination des dimensions des pidces d'essail
Recommandation R 767 - Détermination du taux d'numidité
Recommardation R 768 - Détermination de la résistance 4 la flexion
Recommandation R 769 - Détermination de 1*absorption d'eau
Recommandation R 818 Définition - Classification

La fabrication de panneaux présentant des propriétés particulidres prend
une importance de plus en plus grande, et l'on peut citer, entre autres,
les panneaux sulvants:

Panneaux durs et demi-durs pour la construction, faciles 4 tra-
vailler et présentant des qualités particulidres de résistance,
de stabilité dimensionnelle et de résistance au feu;

Panneaux revltus de peinture, de matidre plastique, etc.;

Panneaux de qualité convenant 4 la fabrication de certains bléments
et installations;

Panneaux de dimensions normalisées en millimdtre ou modules de
base (M=100mm),
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1tiligation dec punnenux durs et demi-durs en menuilcerie l/

Bien qu'elle ait fait des progrds et gqu'elle continue 2 en faire dans le
sens de la rationalisation, L'industrie de 1< meuuiserie est encore carac-
terisle par un beusoin 8levd de main-d'ocuvre, Son rendemzat dépernd ds 1'im-
portarce ces sbries de yroductiomg, et I- fobricntion en graade série implique

1tuniformit® des matidres vremidres et 1a rbpularitd de la punlité,

fn redison de lour nono-fnlitd et Ade leurs prooribtés purticulidres, les
panseaux durs et demi-~durs se yr8tont Tiea aux emplois en reuulserie, Ces
deux tyres de pannenux ont cartuines cropribtls communes en ce jul cconcerne
par exer:le: a) les curactbristigues de surtuce, bt) la facilité de fagonnage,
¢) les faibles tolérunces, d) les propriftés de résistunce, ¢) 1a stabilité
ée forme et de dimensions et ) 1a résistance au choc, Les panneaux demi-durs
présentent er outrz des propriétés spbeifigues, notamment g) la résistance 2
1tarrschement des vis, h) certaines propribtbs d'isolation thermique et acous-
tique et 1) 1la résistuace 4 1'humiditéd, Ces caractéristiques sont examindes

sévarément cl-dessous,

, . . \ 2
Cargctbristiques de la suriace-/

En gbnéral, la surface d'un panneau est constitube de fibres finement
broybes et bien collées; elle est donc compacte, facile & poncer et adhdre
bien aux fibres de base, La surface du panneau de fibres doit 8tre lisse et
8tre constitube de fibres homogdnes, La peinture doit bien adhlrer et il n'en
faut pas une grande quaintité(une peinture alkyde doit donner une surface
brillante si elle est pulverisée & raison de 22g de peinture par métre carré-
volr figure IV); ou une peinture 4 deux composants et catalyseur acide,
appliquée 4 1'aide d'un dispositif dérouleur, doit donner ure surface btrillan-
te avec €0 4 80 g de peinture par mdtre carré, Pour qu'il soit possible de
poncer la surface, la couche superficielle doit avoir 0,5 mm d'épaisseur, la
surface doit pouvoir satisfaire aux essais de résistance 4 1'humidité (une
humidité relative de 30 4 65 p,100 et de 65 4 90 p,100) sans que les fibres
ne se souldvent ou que 1l'on voye la base, Les fibres de surface ne doivent
pas provojuer de tension 4 1'intérieur du panneau,

1/ Voir aussi deuxidme volume, artiole 18 (Juhani Jantunen "Les techniques
de fabrication en menuiserie")

2/ Voir aussi article 5 (Simo Hyvirinen"Propriltés et utilisations des
panneaux stratifibs décoratifs 4 base de papier") et deuxidme volume
artiole';9 (P, A,Bistrém "La finition de surface du bois et des produit:
en boie"
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panneau augmente au fur et A mesure que l'%paisseur augmente, Il convient
toutaefois de faire remarquer que le panneau de fibres est un matériau visco-
8lastique(figure V), qui a'btire juand il est sounis longt_err}ps 4 une charge

“figure V1), Le Porest Trodicts Research Laboratory (FPRL)i/ a affirmé que

pour un panrean dur ae 4,8mm, la r€sistance de base 4 la flexion est glnt-
ralement c.omparable 3 celle du contrerlaqub mals que le module d'&lasticité
du panneau dur est inf8rieur( de moitid 4 deux tiers) 4 celui du contre-
plagué,

Lorsque les panneaux sont recouverts de rev8tements durs qui se con-
tractent, il faut tenir compte de la résistance 4 la traction perpendicu-
1: re 4 la surface, car cette résistance peut devenir dangereuse si 1%on
recouvre le panneau d'un rev8tement plastijue qul se contracte sur une face:
11 eet alors nlcessalre A'appliquer sur ltautre face une autre couche qui
rétablisse 1l'équilitre, Pour ce qui est du panneau &ur, la résistance 4 la
traction contre la surface doit 8tre d'au moins 0,8 N/mm , Si la résistance
4 la traction est trop falble, le revltement peut craquer et se fendre comme
dans le cas présenté A la tigure VII,

té de ia torme et des dimenaions

Tous les bois "travaillent" en fonction ae l'humidité ralative de 1'air
ambiant, Dans une certaine mesure, les panneaux de fibres travaillent longi-
tudinalement et tranaversaleuent, mais le gonflement et le retrait sont plus
visibles dans le sens de l'&paisseur par suite de l'existence des tensions
provenant de la compression, gul tentent de se libérer,

Cette dbformation est permanente ou variable selon que 1'humidité rela-
tive de 1l'endroit ol le panneau esat utilis® e¢st constante ou variable(figure
VIII), Plus le taux d'8quilibre hygroscopique d'urn panneau est faible, moine
le panneau travaille,

La stabilité de la forme n'est autre chose que la résistance aux tenaions
qui tendert 4 plier le panneau lorsque l'humidit® relative est extrlmement
blevbe,c'est-2~dire aux alentours de 90p,100, Si le panneau est fixd ou main-
tenu sur ses bords les plus Llongs, une humidité 8levlée provoquera un gonfle-
ment sans relations avec 1'épaispeur du panneau, Inversement, une faible hu=
midité peut entrafner le oraquement du panneau,d® 4 la contraction,

Un panneau de fibres qul a &té correctement traité 4 la ohaleur et im-
prégné ee d8forme si peu qu'il convient parfaitement aux travaux de menuiseris

1/ Cette organisation s'appelle dbeormaies "Princes Risborougn Ladoratory,
Building Researoh Establishment” et a pour adresse: "Princee Risborough,
BPuoks,, Royause-Uni®,
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Figure VIIs Craquement d'une couche de rev8tement en rbsine d'urée-mé-
lamine et détachement de 1s base de panneau dur, dus 3 sa

mauvaige rsistance d la traction ( 0,4 N/mm®) perpendicu-
laire 4 la surface

Figure V1ITs: Mes o} déformations Dermanentes et en lon=-
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Figure IX: D&tails 4 n ction pour le montage dt$lément

panneaux de fibres
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Figure X: Relation entre 1l'énergie du choc et la profondeur de l'em-

preinte sur un panneau composite de 22mm 4 gurface en_panneaux
durs et 4 Ame réticulaire en carton de type F (38mm*

A
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preinte (mm)
A

7

Energie du choc / hauteur de la chute

Figure XIIs g;ggogga de base de oonstructions et de meubles
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2,818ment de support;
3,618ment 18018;

4,816ment de oouver-
ture
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Du fait de sa porosit&, le panneau demi-dur peut absorber de 1'humidité et
en perdre sans que ses dimensilons n'en soient modifibes de fagon notable,

Eléments de base de la menuiserie

e manidre géndrale, pour les ouvrares de menuiserie, on utilise quatre
818merits ae base (figure X11,, 4 suvolr:

1,les &lBments portants(plafonds,planchers,fonds et rayonnagesé,qui exignt
une grande résistance A la flexion et un module d'8lasticité élevk, tout au
moins pour les surfaces extérieures de la construction;

5,les 6lbments de support(parois latbrales),quil doivent avoir une réals-
tance suffisante & la torsion et 4 la flexion;

3,les b1bments isol8s(cloisons 18gdres,portes),qui exigent une trds grande
atabilité de forme et de dimensions et doivent pouvoir Btre fixls par les
pords, Une résistance 8levle au choc et une faible densité sont &gulement
gouhaltable;

4, les blbments de couverture(rev8tements des parois intérieures et ex-
térieures,teuilles peintes ou imprimées,parois du fond),qui doivent 8tre
minces mals avoir une dencité suffisante pour présenter une résistance Eievte
4 1a flexion.

les panneaux durs conviennent 4 la fabrication des t18ments déerits aux
alinbas % et 4 ci-dessus,lorsqu'il stagit d'un ouvrage(porte par exemple)con-
struit en nids d'abeilles,On peut utiliser des panneaux cemi-durs, épais et
lourds,lisses sur une face ou deux,dans 1t4ndustrie du bAtiment,pour fabri-
quer les &léments &numérbs aux alinéas 1,2 et 3,comme revB8tements intérieurs
ou extérieurs, peints ou traités d'une autre fagon,les panneaux verticaux ou
norizontaux de 10 4 12mm d'épaisseur conviennent particulidrement aux utili-
sations en plein air(figure XII).Dans 1'industrie du b&timent,les panneaux
mous se pré#tent aux applications dont il est gquestion 4 1'alinka 4.

T1 est possiple de déterminer scientifiguement les propriétés physiques et
mbcaniques des t18ments mentionnds ci-dessus,et de fabriquer des panneaux qui
répondent aux exigences techniques particuliéres qu'implique leur utilisation
finale,On peut,de cette fagon,trouver 1a solution la plus rentable et éviter
1'emplol de pannzaux de trop bonne qualité ou de qualité insuffisante.En
mbme temps, l'assortiment de qualitls reste aussi restreint que possible.

Jurface et aspect de 1'ouvrage de menuiserie

Les ouvrages de menuiserie doivent avoir deux caractfristiques essentielley
4 savoir un aspect,une surface et une couleur attrayante,ce quil est souvent
une question de golit, et une qualit® de surface conforme aux propiltés physi-
go=chimiques de l'ouvrage et A 1'usage auquel 11 est destiné. Si nous appli~-
quons ces conditions aux $18ments de base mentionnés antérieurement,nous
arrivons aux conclusions sulvantes:

a) La surtace ext@rieure des 81éments portants doit 8tre d'un aspect agré-
able,stable et résister 4 une forte usure mbcanique et chimique;




Figure ¥III: Panneaux demi-durs horjzontaux Jde 10 wmm (200 kg[m5)

utillchs romre panreaux extérieurs dans uUne maison

moderne
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b)La surtace ext8rieure des &1l8&merts de suprort doit 8tre d'un aspect agh-
able,stavle 3 la lumidre et dans une certaine mesure lavable et résistante &
1'humidité;

¢)La surface des &léments isolés doit 8<re de premiédre cholx en ce qui cow
cerne la qualité, la stabilité & la lumidre et 1l'apsect;

d)La surface des 81&ments de couverture doit &tre bien adaptée au milieu
dans lequel ces éléments seront utiliséls;

e )En général,les ouvrages de menuiserie doivent avoir une surface dure,qui
solt rbsistante 4 1'usure,au choc,d la chaleur et 4 la lumidre et qui donne
une impression génbrale de propreté.

L'utilisation de panneaux durs et de panneaux demi-durs transformés en menui-
gserie

Les panneaux durs ordinaires constituent un matériau don march® et s'ils
ne peuvent 8tre transformés 2 peu de frais ,il est plus rentable de recourir
3 des matériaux plus cofiteux,

La surface des panneaux fe fibres est unle,compacte et lisse par nature et
les panneaux travalllent peu paralldlement 4 la surface.En outre,il existe de
nombreuses techniques de revltement,par exemple:
Rev8tement & la "pAte d'ivoire"(pAte de bois blanche triturde) .
Appr8tage(avec du mastic ou un matériau de remplissage)
Peinture et laquage
Impression au rouleau ou 4 1'écran Ge soie

Rev8tement stratifi8(d des fins archltecturales,pour la oonstruction et 4
dea usages industriels)

Rev8tement par extrusion
Roulage
Profilage

Rev8tement radio~-chimique(le panneau est imprbgné de monomdres et par la
sulte Adurci par irradiation),

I1 est possible de tirer un meilleur parti des ressources en bois si 1l'on
ambliore la surface de matérisux,qul présentent une structure appropride mais
qui ont un aspect peu attrayant et sont difficiles 4 travailler,pour en faire
des matériaux qui convliennent 4 la fabrication de produits de premidre qualie
t8 .A cette fin,on peut recouvrir cees matériaux a'une couche superficlelle
servant d'appr8t ou méme de d8coration.Toutefois l'application de ce genre de
rev8tements ne doit pas cofider trop cher pour 8tre rentable,Ces rev8tements
ont ouvert de nouveaux d&bouch8s pour les panneaux de tibres qui peuvent 8tre
particulidrement adaptés 4 leur usage final, Les améliorations apportbes au
matériel de production ont pour objet de déceler et de corriger automatigue-
ment les Adéfauts survenant au cours d'opérations continues,

Les panneaux durs 4 surface ivoire sont le plus couramment utilisés en me-
nuiserie pour faire les parois arridre de placards et des fonds de tiroirs et
de lits,
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les panneaux apprdtés (mastiqués) sont faclles 4 peindre et 1l'on peut ob~
tenlr des surfaces bien lisses,.Ils peuvent Atre directement utilisés comme
panneaux de base pour des pbuffets et placards.

Les panneaux durs et demiedurs recouverts de peinture polyester ou de pdn-
ture alkyaique constituent un prodult commercial couramment utlilisé en menul=
gserie,et servent essentiellement 4 fabriquer divers meubles et rev8tements de

MUrse

lLes panneaux durs imprimés «t peints sont souvent utilisls pour les cloi-
sons et les parties arridres de meudles et d'8quipements fixes,Les dessins
sont de type classique,fantaisie ou fagon bois et peuvent 8tre varlibs sans
accrolssement notable du coftt.Ils peuvent 8tre appliqués 4 ltalde de tech~
niques modernes de s8rigraphie,qui ne revient pas cher,

Pour la stratification de surfaces employées en architecture et en con-
struction,on a recours 4 3ifférents produits(mélamine thermo=~durcissable, urég
phénol, polyester,feuilles de plastiques ou pellicules de chlorure de polyvi-
nyle(CPC)),qul sont mous(plastifiés),durs ou gemi-durs(non-plastifiés),Il
existe trois groupes de rev8tements en tibres traités 4 la résine: les re-
v8tements de fortve densité ou de densité moyenne et les rev@tements spéciaux,

Tes panneaux int&rieurs demi-durs,qul sont recouverts 4 1'usire d'une
pellicule de PV mou ou de tissu plastifié, constituent un produit utlle pour
recouvrir les murs intérieurs,On utilise du plastique dur de 0,5mm a'é&palssarr
pour les meubles de culsine et les tiroirs,qui n'exigent pas une grande rée
sistance au choc,Dans les cas ol la surface des panneaux durs ou demi-durs
est exposée 4 une forte usure,;d des chocs ou 4 un manquement brutal,on uti-
lise un revltement plastique de 1,5 mm d'&paisseur,

L'application de stratifids industriels peut augmenter la gsolidité,la ri-
gidité et la rbsistance 4 l'usure,au choc et aux conditions ¢limatiques, La
couche superficielle peut 8tre en plastique renforcé 4 la fibre de verre ou
en métal,Le prockdé dt'application le plus courant est le procédé par voie hu-
mide pour le panneau composite recouvert ae plastique renforcé 4 la fipre de
verre,et 1ltutilisation d'adhésifs & chaud ou 4 froid pour le panneau recou-
vert d'une couche en métal,Les colles 4 froid ont 1l'avantage 8'éviter la
plupart des probldmes de stabilit® dimensionnelle que pose le pressage 4
chaud de mat8riaux qui n'ont pas les mémes propriétbs de dilatation thermique.

Les panneaux 3emi-durs et les cadres falts 4 partir 8e ces panneaux sont
recouverts par extrusion et dans ce cas les panneaux sont revltus de thermo-
plastiques durs,Les tiroirs et autres &léments de meubles peuvent &tre recou-
verts de cette fagon d'une pellicule de CT/ de 0,5 4 0,7mm 3'8paisseur,Cet

ensemble panneau=-pellicule plastigue est par exemple moinc cher gque si les
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&1éments correspondants 8talent tabriqués en h8tre massif ou en OFV préformé
selon les profils,Le rev8tement plastique assure une bonne isolation contre
1'humidlt® et augmente la rbsistance de 1'Ame 2 la flexion dtenviron 30pe100.
La R8publique fédrale d'Allemagne a une forte congommatiorn de panneanux de
fibres rev8tues; en 1969,1a production de panneaux durs revBtus s'est 8levle
3 6milliors de mdtres carrds, dont la plus grande partle a 8+t utilisbe en
menuiserie et pour la fabrieation d'apparells de t818vision,

Les panneaux durs(d'une &paisseur de 2 4 3,5mm) peuvent 8tre prescés 4
ghaud, par vole humide ou 4 secyet prendre dicflrentes formes s'ils sont
d'abord chauffés pendant 5 secondes 4 prés de 4007 puls refroidis rapidement
2 1a tempBrature normale.Ce traltement atentra®ne audunc diminution sensibvle
de leur rbsistance,Aux Etats-Unis,on utilise diverses méthodes de moulage
sous pression et 1l'on y fabrique strque annfe 50 000 tonnes de ces panneaux
destinds aux industries du meuble et de l'automotile,old ils sont essentielle=
ment utilis8s comme Ame dams les sidges et parols de voitures,

les panneaux durs et demi-durs moulls sous pressin et perfords sont coa-
ramment utilisds dans 1'ir lustrie de la radilo,de la t&lévision et du meuble,
Lea panneaux &pais demi-durs,traitls & sec et d'un poids spbcifique de 0,6
pont faziles & frailser et les prodults ainsi obteaus sont de bonne qualith,

les panneaux de fibres peuvent 8tre imprégnbs de prodults chimigues et en-
guite durcis par irradiation,Cette technique est engore en pleine &volution
mais on en prévolt pas moins de nouveaux domalnes dtapplication en meaulserie,

L'utilisation actuelle des panneaux durs et demi-durs en menuiserie peut
se rsumer comme suit:

a) Le matdriel et les meubles de culsine sont en graade partie normali#fs
de sorte que les dimensions extlrieures des différents £18ments sont les
m!mes,quel que soit le fabricant,Ces dimensions sont telles que 1'ov peut aé-
couper les difflrents &18ments de 1'installation 4 partir de panneaux aorma=
11is8s avec un minimum de pertes,les entreprises de menuiserile peuvent aussi
commander les panneaux de dimensions normalisles quil sont les plus avantageux

du point de vue prix;

b) Pour ce qui est de la fabrication de meubles de cuisine,on n'observe
augune tendance substituer les matidres plastiques aux pannenux de fibres,
Bien au contralre,on constate un retour 4 1la bonne vieille cuisiae od 1'on se
sent 4 1l'alse;

¢) En menuiserie,on pratique la fabrication en grandes séries et 1l'on
accorde normalement une attention partioulidre aux &léments du prix de re-
vient.En ce qui concerne par exemple l'appr8tage,malgré les tons résultats
qui sont couramment obtenus avec un seul revltement,il raut utiliser & oette
fin des panneaux durs 4 surface dense;

d) Lea travaux de recherche sur les panneaux composés 4 Ame que la
?3;n1t5;e Industry Research %!sgg;ation a effectuls au Royaume-Uni,ont rével,
ora de essa] sSur 18 réslastance ges portes au choc avec un corps dur,la
superiorité de 1'Ame 4 nids d'abellles en papler;
e) Toujours au Royaume-Uni,le Forest Products Research Laboratory(FPRL)i/
s menb & blen ses essals sur les propriktEs Jde structure des panneaux durs,

4/ Voir note 7 sur page 68
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Oon peut désormais ratgonnablemsnt nifirmer que les panneidx durs trempls de
4,8mm peuvent 8tre utilisbs pour des vonstructions qui exigent une btonne ré-
sistance au cisaillement et 3 la flexione.A cet 8¢4rd,ils sont comparables au
oontreplaqu& de 644mmg,I1 se peat que leur emplcl solt dans une certaine me-
sure limitd par le failble module d'élasticité gurtout dana les conditions
de dbformation par flexion(plancher structurei}

’

£) Selon un raprort du Frki~ sur ‘n résistunne 4 12 rupture transversa-
le du bois utilis® prour tes &l&ments de parols, des résultits légdrement
meilleurs ont 838 obtenus aveg 'ine plairis rev8tue A'un panreau dur trempl de
£,4mm et d'ur pannewi de Jmm qutavec une plague analogae faite en contrepla-
qué de pin A'orégor de 17mm pour rev@terents extbricirs/fimire {11}

V4

#) Lew pannenux deri-durs’é 4 Slpart qtune dercit& de 00 A #500kg/m cone
vienne't trds bien nu¢ travaux de menuiserie et ;euvent Arpe sybeialement
fabrigibs pour les utilisutlons extdrieures lune 2'industrie du bAtiment, Le
pro-&dt de farrication le lus rapide et © rrockad A sece les pannevix
dure minees (2 .0maml poar portes eb urme ires sont Ev 8 lement ottenus o
1'aide du 'rocBdd humide,la figure X/ dorne une Like ghnbrale du coflt des
aiffr8rents proctils et de la capacitd ae produetion lorsque l'on utilise une
presse de 4 ileds sur 24 pleds Fn fin de compte,otest le rombre d'ouvertures
entre plateaux jul dftermine 1a cun it8 de produstion,

e tableau 3 dorre une description d'une nnuvelle qualit8(K) de panrieaux
je construction durs standards,de panneaux trenpés 4 l'hulle et de panneaux
demi~durs.Les chiffres sont s8parbs en deux groupesyselon les conditions de
deux milieux différents,

On caloule les tensions de base en aprliguant un facteur de sbeouritd aux
valeurs minimales obterues selon les indications présentles au tableau 3,
pour tenir compte de facteurs tels jue 1a fréquence et la durde du charge-
ment,l1 surciarge accidentelle et aussi la taille et la forme de 1'échanti- -t
1loneDans le cas du boils de construction et du contreplugud, ure valeur de

R
I3

2,05 est désormais jugbe acceptable en ce jui concerne la flexion et le ci=-

salllementyiour ce 34% est des panneaux durs,ie FPHL a recommand® un facteur ’
global de sbcurité de ?,in Cudde,lLundsren 4 provosé 1t'adoption d'une valeur

de ?,¢6 pour ce qul est du rdglement de la construction,la figure XVI indgue

la charge utiish et 1'&cart admiseible pour neuf types diff8rents de poutres

en panneau dur de btols ayant une Bme de panneau dur trempé,

Ta situation des matBriaux & base de panneaux de fibres de construction
dans leur ensemble devrait s'ambliorer s'ils 8taient admis comme §1léments
résistants,De toute &vidence,tcute une gamme d'applications des panneaux
durs,des panneaux demimdurs et des panneaux isolants dans la construction
devient possible,

Le panreau de fibres constitue la manidre la plus rationnelle et la plus
compbtitive d'utiliser le bois sous forme de plaques,Il fournit dgalement
aux entreprises de %transformation du bols des matériaux de bonne qualité et
bon marché pour les industries de la construction,de la menuiserie et du
meuble,
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Iigure XIV: Comparajson des forces de rupture transversales et des dé-
formations par flexion dams différents natérigux de revlte-
ment pour une charge vertigale de 22,3 kN
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g/ Gronne I, pour la plupart,structures,dans des bAtiments temporaire-
ment chauffls et abrls,avec une humiditd relative allant jusqu'd 95p,100,
Symboless ¥ = paralldle au fil de la face; &

sNykoning,1967,
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De nombreuses matidres vlastiies,nomme par exemple le a3imili cuir,lez
*

textiles plastifls,les pelliciles deo 11nsti e etydure une trds grarde mee

sure,les panreaux strutifibe,cont t8sormiis utiii~f: comme rev@tenents irtéa

rieurs,les rarreaux stritifibs dbcoratif: A tuse de rapler et de plastijue

son* facrijubs,comme lewr ron 1'irndique,? partir de fapier et Ae rlastijue,

"u parier imprégné de pliuctigie est comrrimf A une temp8rature Blevde sous

pressi:n particulidrement Blevle(100 kp;/cm“) entre des plaques d'acier en n

runnean nomogdne,le stratifil Ab-oratif se com:ose de deux sortes de plige-

tijue difflrentes et de trois types de pipiere.'dme est formbe de papler

xraft et de résine Jle phérol-formaldbhyde,et 1a partie vigitie superficielle

de papler décorq‘flf\"papier cBeor"’ i ou A r~otifs et d'une rellicile de re=

vBteme 1t toat A fuit transparente,”ez deux rapiers cnt 8t8 impr8onbs ie réa

sine 1 tase de m8lamine-formalibayne, 1ui es* une mutidre dure,transiarccte

et extr@mement r#gsistunte A la chaleur, .
Oans plusieurs rayey,ler parneanx st tif<i8s décoratifs ¥ surf.co de pba

sire sont t«priiuls 4 1'8cnelle industriel.e deruls les annles 47, lez

nargues les ;lus 20nrues sont "Formiea® dane les pays d'expreseion anplaise,

"pannenu IKI" en Finlande et i] existe i

rents paysela pro:uction mondiale d8purce 70 millions de mdtres carrds par y

aneLes principaux pays producteurs sonti les Htats-Unis H'Amérique,l'ltalie,

le Japonyle Royaume=lni,.a Répuslique f8akrale d'Allemagne e* la Judde, Les

plus grandes usines fabriguent plus de 10 millions de n1dtres carrbs de

ranneaux par an,la producticn tes usires moyennes se situant entre et ?

milliors de mdtres carrds par an, la taille minimale que doit avoir une

usine de panneaux stratifids pour 8tre rentable d8pend des conditions lo-

cales,mals une production de 1 million de mdtres carrbs par ar sera,dans

bien des cas,la production minimale rénlisbe A cette bchelle par un enseuble

de machines,

Selon les statistiques europécnnes,les stratifils dbcoratifa sont surtout
utilisés pour les meubles de culsine(environ 42p,100),d'autres meubles (en-
viron 35p,100),des véhicules de transport en commun,oommg les bAteaux,les
autobus et les trains{7p,100),les portes et les revltemeits de murs(12p, 100)
et divers autrcs usages(4p,100),les chiffres varient sensiblement d'un pays

* Document présentd au slminaire var Simo Hyvérinen,G,A,Serlachius Cy,
Plastic Department,Kolho (PFinlande), (Publi# initialement sous la cote
ID/WG,105/28/Rev,.1) e
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4 1tautre; dans les pays scandinaves par exemjleyla proportion de panneaux
stratifils utilis®s dans les vBniciles est Je 17pe100,L'emplol le plus cou=
rant,qui est en t1i% le rlus carictBristijue e% le plus ancien ,des stratie
“i8s contirue A &tre colui de revltement de taries dans les cuisines,les ma-
gasins et les catls; ils sont maintenant ausodi utilisds pour les surfaces
verticales de meubles de cuisine,lec portes,les salles de bains,l'aménage-
ment int8rieur des h8+els,les parois intérieures des vAteaux,autohus et
trains de passagere, Il taut parp exemp.e dams les 50 000 mdtres carrés de
stratifils dlgora+if: pour ur ceule pagquebot 1o luxe,On trouvera dans les
fisures 1,17 et 1. des exemnple= de ces applications,

L'arrect nes srratifibs dbread du papier dbeor et de la finition de 11
surface , “Tomme or 1's mentionnd ci-dessus,le papier décor peut 8tre uni ou
A dessinas,Les dessina imprimls se divisgent en trois groupes prircipaux 4
gavolir les imitations de bois,les imitations ne textiles et les motifs de
fantalsieg les roulenux dtinpresasion se font 4 1'aide du procldé ae photogra=-
vuresainsi,il est par exemple possible de reproduire exactement 1a madrure
du vois,Tontefois,la clrconfbrence du rouleau n'est génbralement jue d’en-

viron 30cm,ce qui signifie que le dessin se repdte 4 des intervalles d'un
mdtre environ,

%11 est vrai que les plus grandes usines ont leurs propres machines 2 im-
primer et leurs colleactions de dessins,les petires et moyennes entreprises
ach8tent leurs paplers imprinds c's. les mdmes sous-traitants,Il se reut donc
112 les m8mes dessins se retrouvent dans les collections de plusieurs fabri=
cantseIl est aussi possisle qu'un fabricant achdte le droit d'exclusivité
pour un certain rouleau et obtienne de qgette fagon un motif original dans sa
collectiong,lies papiers dbcor unis sont soignensement colorés A l?usine,J1
n'est donc pas rentable de fabriquer,en trds petites quantitée,du panpier
d'une certaine couleur spbeialement choisie,

Blen que cela soit trds Hifficile,11 faut tenter a'expliquer aux ar~hi-
tectes qu'il est plus facile de trouver une peinture qui aille avec un cer=-
tain atratifid que de trouver un stratifi8 qui aille aveg une certaine nuance
de peinture,i. est aussi jossible de modifier 1'aspect du panneau grice 4 1a
finition de la surtace qui est normalement brillante,semi-matte ou matte,

Depuls peu,on dispose de surfaces dites tridimensionnelles,la plus connue
d'entre elles es* peut-8tre 1'imitation du grain du bois avec un tilm d'en=-
duit poreuxjen dtautres termes,la surface ressemble davantage 4 Au bois
qu'auparavant,la troisidme dimension sert bgalement 4 imiter les textiles,
pour obtenlr une surface avec effet de relief,

31 le stratifié ne comprend ni papier d8cor ni revltement de surface,il
est dit "industriel" ou "teghnique",Ce produit est essentiellement utilisé




tigure I: Surtaces rtratitifes duns la cuisine d'un truin
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Figure I1I1: Surtaces stratifibes dans 1. cubine d'un bﬁtggu

Figure II1T: Zurfaces stratifiees d'un rffectoire scolaire




- 80 =

pour des &léments de machines et les meubles,par exemple pour la face inté-
rieure de dessus de tables afin de donner une homoghnéitt suffisante 4 la
construction,

71 est possitle de varier considérablement 1'#paisseur du stravifi® en mo-
difiant la gquanti+té de papier utilis# pour 1'4me,?n fait,il est possitle de

favbriquer des pariesux stratit'ils de 5w’ wouces) d'epaisseur,le matériau
le plue mince gui soit dans le commercs n's certes yne 0,%mm d'épaisseur,mais
les stratifibs aqie 1'on troave le plis couramment ont L'&paicseur suivante:
0,7 0,8, 1, 1,4 et ',tmm, v régle glnbrale,les fabritnnts preférent leo
tpaisseurs de 1 4 1,fmmycnr 11 est difficile de manier du matériau plus tin
en feuilles de grander dimenstons; cen tfenilles tendent A casser et 4 craquey
et Ytutilisation de stratififs 1luc épais ne revient done pas plus cher,les

panneaux de 1 & 1,6mm sont essentiellement utilisés pour les surfaces horil-
zontales et les plus minces (0,7 4 1mm) pour les surfaces verticales,Ces
stratifiés n'exigent pas de rfsistance particulidrement élevée 3 l'abrasion
et lton peut donc se passer de rev8tement de surface,surtout s'il s'agit de
panneaux unis.fn conslquenceyla dureté et la fragilit® du panneau diminuent
gimultanément.En ce jui concerne 1'#paisseur,la tolérance est gbnéralement
+10 Pe 100,

Les dimensions des panneaux varient considérablement selon le fabricant.
La longueur est normalement comprise entre 245 et 760 cni! B et 12 pleds) et
ia largeur entre 175 et 130 cm! 4 et £ pleds),17% x 4% cm{ 4 x 8 pleds) et
175 x %05 em ! 4 x 10 pieds® &tant les dimensions les plus courantes.lLa lar-

N

geur de loin la plus courante se s tue entre "7 et 1°7 cm, car elle permnet
Adtob*enir deux iargeurs de tables Ae culsine,Comrz le produit est vend: dé-
crupd 3 certaines dimensions et gqu'il ntest pas commerninlis® sous forme e

rouleaux par exemple,il en résultie des nertes ern lonsueur comme en largeur,

Te stratifié d8coratif® est trés résistant 4 L'usure et A l'aprasion,Il a
ausci 1'avantage non nbgligeable de supporter des templratures de plus de
1QOOU.On peutyen toute sécurité,noser urne bouillolre remplie d'eau bouillante
sur un ranneau stratifié, et m8me une cigrnette allumbc pout y rester jusgu'?d
deux minutes sans ab®mer la surface,Cesproprilftds avantageuses sont surtout
dues 2 1la résine A base de mélamine,qui est dure et transparente,Dans les
panneaux destinds 3 des surfaces horizcntalesgcette propriété est accrue par
ltapplication d'un rev8tement ayant une teneur particulidrement &levée en
réeine,

En revanche,les stratifiés décoratifs ont aussi certains inconvénients,qui
gont dus au fait que ces panneaux sont tabriqués 4 partir de trois matidres
premidres différentes: le papler,la résine phénolique et la résine A base de
nélamine, qui sont autant ae matidres qul ont chacune leurs prcpres caractéri-
stiques physiques et chimiques distinctes,Lorsque ces matidres sont strati-
fi8c3,1'4me et les parties extérieures ne se comportent pas de la nm8me fagon,




Des variations de températurs et d'humidité sont 2 ltorigiae de tensicng
entre les gouches et reuvernt entrifner le détachement des couches et le
vollemert du panrzau,”e sont lec caractbristiques du papiler jui sert A4
ltorigine de la nlupart des eftets nbgatlfe etycomme le papiler raprésente
€6C p,100 du stratifib, les rBsines re peuvent bliminer ccmpldterment ces
effets,

Les fibres de papier ornt *endance 4 abscrber 1thumiiit® Ade 1'air et 4
gonfler et,en milleu sec,e’le: rerdent cette numidi+®& et 3e contr-ctent,les
Aimensions du panneau anangent donc 1uelyue peu avec l*humidith rel-ztive de
1tair,

31 un stratifid ayernt séjcurnd dans un entrepdt froild et Lumide est colll
sur un panneau de particules e% qu'll se trouve ensulte en milieu sec,il se
contractera et provojuera des +*tensions,3i le panneau de particules n'est ras
solidement fix# il se gourbern et,dans des conditione extrBues,le atratifié
se gasser:,Four Aviter ce risque,le stratifid est colld dans dee conditions
normales;c'est=A-dire en rilieu ni trop humide ni trop secy,ce gquli permet
d'8liminer en partie les inconvénients découlant de 1'in=tabtilit® dimension-
nelle,Le papier aumente &galement la résistance du pwineau,tout 2n prove-
quant 1'instabili+4 dimensionrelle dort il a £t& juestion at gt Aiffdre
dans le 3ens transversal et dare le sens lorgltuiinal,les fibrea de papier
&tant surtout orientbes dars le sens longitudinal,on re*rouv: les mémes ga=
ractris<siques aars le stratifié, ce qui fai* jue le panrieau gonfle et ae
contracte davartage dacs le sens transversnl que dans le sens lorgitudinal,
Le Cegr® de gonflement dérivant a1 pacsage ¢'un milieu =~bzolument sec 4 un
milieu A'humiditd tropicale pevt Atre de 098 1100 c2ns le geny transversal
et de O, 3 pea10C dans le sens longitadinal,et la tension interne peut corres-
pondre & ces chifires,On reldve 1a méme difflrence 2n ce qui concerre 1z rba
sistance A la traction et le module A4'8lasticitd, qui sont plus grands dans
le sens longitudinal que dans le cens transversal,ld encore,le papier est
certes & l'origine de cet irconvénient,mals 11 augmente d'autre part la rba
sistance du stratifid, En outre,il est facile d'imprimer divers cdessins sur
le papler,

Pour ce qui est du contr8le de la qualité des stratifiés,les normes de la
National Association of Flectrical Manufacturers de New York (NEMA) sont les
plus répandues,ll exiate aussi d'autres normes importantes,comme par exemple
les normes DIN (Deutsche Industrie Normen) en République f8dbrale d'Alle-
magne,les normes britarniques BS (British Standards) au Royaume~Uni et les
normes suldoises SI3(Sveriges Standardiseringskommission) qui sont appliqules
dans tous les pays scandinaves,Ces systémes et lc~ -~aleurs utilisbes pour me-
surer les prpriltds les plus courantes des stratifis sont préeentds au

tableau 1.Les figures IV 4 VII montrent certains des essais effectuds,




Ta plupai. des machl

stratifils Mals et
4'outils en carbure de
litent 1a finition des

1es

d&rite
respondin® 4 celles dn

14

Lorsque 1'o
lame de seie de telie [

3
02

usire,les traits rectil

les courbea A 1'xide de

e panreq gtraticih
pannequx 4 base de boin
1*

iemat

et contreriaiifbs
rogsitle,

axiste ien rdgien

A

cert:

3 les colle: Voeygsme A4

e

rh.8yviol et,dnr: i3

nDLler ity oen

B

i

trhepmarl-

©

ticulwriths e

5
e

iser

,i(“_,m
vistance part

U
A
i
1

o
4
1

ol
cu

1
]
rosaible
lles Ao
gtasit

ifs

e

e, neg nadh

r.test pas

o
/

) Jdes
3atil

or: LAY ex
4]

.
.

g Aes collea the
dessus de tatle ou d'a
faut se conformer aux i

Tes matériiux gui co
le
8tre fixbes avec de 1la

utres

rlastijue,les bordures en

au travail
doter
tungsténe,car Leura ar8tes tranchuntes durables faci-
bords ¢

nes utilisles en menuiserie conviennent

1'on s'en sert constamment,il ext bon de se

I

i

v

1 ranrewy et acchldrent le travail,
dimennions core

la

len ranne- iy 1idces de

v oo
[ 49~

ratériay de has placer le panrnsau contre

ier le c8+& Adbcoratifein

1'4ide

gon jatelle ooy
imres L Lths

sniex 4 rura,

gort ex e scles clrculairen et

\\"‘P

tebg

e
=0

not o apllA ie codre qui conzls ~Ardrilement eon

Tpamrecw le ax La 3, panneux lame j-

Biria

(=

ileg, panney

-

LYt ases en ndrl oo rierre est

SRR
1!

Tlicatiorn ae colles A tois,telies

ioiyvinyle,ler

1

tarke, col.en A Fage d»

sl e e Len

PR P
LTI e, 8
P

Yy

vrdag

e s e
cla

Yonre rlyis-

Sle oore gt

ispenaabl

[

‘1

. teo ey v
TVoariqinA ntaest

i
£3

i €
pas 1

1

ek
Tl

"

for

ne

s
ce

n

Te matbriag iy

art A ehand,
tensior rdoiltar

ef'fet;

nredlaos

Brvar

swdre
t de

< e v

e aern i

i Ai‘vsteu".'
use ;né&u
Pthanidlv 8y
2ontact
Yutiliser;

roe oap

1
FREN

1

L et de résorzire,lorsqu'il fait wie ré-

“ sortgutor re diswose rus de cresas oun qu'il

de contact 4 ueux composants,
irifs sur des s.rfuce: en

x7diques ou des ad

er-le e fixer

™
Ntis

[ uar 2o
bord, Nans

AU Coars du

~

boria
cas,il

tiyiee cont utilisbBes
rannenay girnis qd'un
nstructions du favricant

rroplas B

er le
i le

3
o

11
tou.
coll

rviznnent joar les boritures sont ie bolzyle métal ou

Jde rainures
en métal,il faut

hols ou ern pilastigjie pourvues

colle,di 1'on utilise des bordures

les fixer solidement au cadre avec deg vis posles 4 des intervalles que 1l'on

juge approprids,Il est
collant simplement au c
angles,

possible d'utiliser du stratifid comme bordure en le
adre et en arrondissant ou en rabotant ensuite les

es

doiv 1t




- 93

Sur les surfuces verticales,on peut &galement fixer le stratifid avec
der hand.: en aluminlumyen plasti-yue on en tois(volr fi»ure YT71),8n plus
des bandes,on peut aussi utiliser une colle £1astijque au milieu du panneau,
fle prockdd est par exemnple utilisd dane les culsines pour recoavrir le mur
entre les meubles de w8re que dans les salles de bains et les tollettes,les

bAteaux et les trains,

Lrutiication des atratitribs idcoratifs jour rev8tir des murs ext8rieurs
est rhcenta mais on 4 encore *ron jeu dtexpBricvice pour savolr s'ils con-
viennert réellerent 1 cet usare. Dans ce cac,la résistance 4 ita lamidre 44
goleil a une importance rarticalidre,Les stra*ifibs . our revBtements exté-
risurs ont sAnéralemart de  ecravds motifs et environ fmn dt8paisceuar, 11
existe uclyues variations de pannew:x s*ratifils,dont +rois sont A mention-
rer: 1 zavoir des strtifibs jostmeills,des stratifiés ionituses et ies strae
tiri8s ¥ basse pression,en df'autres termes des panrewix de particules die-
rectement s*tratifils,in rrincipe,les stretififs postroulds sont onternus de
1n mBme tugon jue Tes stratifile ordinaires,ia r8sine a &+ moditribe le sorw
14*'11 so0it possible de 1a ramoliir 2 nouveau e* de courber ninsi .o ranrieau

selon deux dimersions.De cette Tagorn,il est rosvible d'obtenir coing in-

e
cairvhs,t ce*te fir,1'utilisateur doi* aviir ie matbriel aprronrid pour por-
’ i 4 b

0. . Ce- :
ter le ravnean 4 la tevplrature de v et ie courber comme il e solialte,

Tes stratifils iordfuges somt utilisds dans les phteaux,lour fabrijuer

ces panrei.x, n aloute certuires substo.ces 4 1a rbiine ou au papler e
fagor. A evrBoler Te panrew e trfler,Tl est peoasitle de rewire le panneau
watoextin,itle et de 1'empBeier de triler compld%emernt, mais le strtifih

se cartorizera dans leas conidi*lons corresrondant 4 celles d'n Ye s Les
parrenux iirectenent stratififs sont trds difrfrents des stratififs ordinaies
or. les tabr!iue en pressan' directement le papier d8coratif sur la surface
du pannean de rartlcules,A cette fir,on re peut appliquer gqu'une pression de

1% rp/en pour bviter jue le ranvewa de particules re soit comprind,

lLes panrneaux ie particules directerm n' stratifils sont utiiisbs pouir les
surfaces intdri-arés des meubles de cuisine mals pas pour les dessus e
tabl@3,T1s sont slen sfr moins solides jue les str.tifils vlritables mals
sont moins chers 'ir sulte de lfatsence de toute onbration de coliape; la

stratificition et la fixation sont eftectufes au mlme stade,l'utilisation de
stratifils ne cesse Ae progresser dans le monde entler; en FRurope de 1'Ouest,

elle a augment® 4 raison de 10p,100 par ansaccroissement qui s'explique sur-
tout par la possipilité d'utiliser les stratifils pour obtenir des surfaces
durables,attrayantez et nettes,
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Figure IV Appareil pour les essals d'abrasion de type Taber,avec des
fchantillons de stratifils avan*t et aprds l'essal

Figure Vi Gssai de r8sistance A 1a lumidreyine moitid du panneau est

recouverte d'une plaque m8talligue et 1'autre est exposle 4
la lumidre
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6, L'UTILISATION DE COLLES ET D'AUTRES ADHESIFS DANS LES INDUSTRIES DU
MEUBLE ET DE LA MENUISERIE*

Historigue

l'utilisation de colles et A'autres adhlsifs est une technique anoienne,
qui remonte au d8put méme de 1'dre historique,On a retrouvd 4 ce sujet des
inforaations précises qui datent environ de 1'an 2000 A.C, en provenance de
Thédtee dans l'ancienne Grdce.,Depuis ces tempse=ld 3500 4 4000 ans se ecnt
Sooulbe jusqu'd 1'époque actuelle,Dans son livre Higtoria naturalis,.'histo-
rien romain Pline 1'Ancien(23 4 74 D,C,) & donnl des instructions précises
pour les opbrations de collage,

Aux XVIIe et XVIIIe sidcles,le collage 8tait une mbthode de travall assee
oourante dans diverses régions du monde,C'est au oours d4u Xlle sidole qu'ont
ocommencd lee premidres recherches systématiquee 4 ce sujet,Toutes les colles
utiliebes jusqu'd la fin du XIXe sidole $taient des produits naturele (dont
dee 00lles véritables) 4 vase de divers résidus d'origine animale et de ca-
sbine,les sborétions gommeuses de ocertaine arbree ot d'autree natidres pre-

midres d'origine vightale.

Lee adnbsifs synthltiques ont fait leur apparitinn au d8bdut du XXe sidole,
Entre 1902 ot 1909,le Belge L,H,Baekeland a introauit la baxélite 4 base de
phbnol,0e qui marqua le début du développement tantastique dee matidres plas-
tiques et dee adhlsifs 4 dase de plastique,qui eo poursuit enoore de nos
Joure,Les annfes 30 ont vu apparaitre plusleurs colles synthétiques,dont
1'urde(carvamide),Depuis lors,et surtout pendant La deuxidme guerrs mondiale,
les techniques de collage ont oonnu des progNec eudbstantiels,les pregrds ra-
pidee réaliels cans le domaine du collage et plus particulidrement de¢ 1'uti-~
lisation de colles 4 dase de plastique,continuent sur la méme lancde.

Collage ot autres méthodes d'spsemblage

Le collage ne se sudbstitue pas 4 d'autres méthodes d*assemolage mais les com-
pléte plutlt 3¢ manidre remarquable,Certains de ses avantagee et de e¢os in-
convinisnts sont énumbrés ei-apris,

* Document présentéd au séminaire par Jaako Meriluoto,Institut tecnnique de
Lehti,Lahti(Pinlande),(Pubiié initialement ecus la cote ID/W3,105/26/Rev.?,




Ava s

a) Les joints coliés ont un avantage essentiel,d savoir que la tension
y est répartie d'une fagon relativement uniforme,Cette répartition dépend
toutefols dans une certaine mesure de la strueture Ae ces Joints,lLes avan-
tages que les joints collés présentent par rappert aux ioints rivetbés, ol la
répartition de la tension est trés inbgale,sont illustrés 4 1la figure I,

b) La colle peut 8tre utilisée pour assembler des matidres tréds diffé=
rentes,qu'il est impossible de souder ou difficile de travailler avec des
moyens mécaniques,A titre d'exemples typiques,on peut citer les mbtaux durs,
la céramigue, les matériaux 4 base de ciment et d'autres substances mind-
rales,S1 les matériaux 4 assembler sont trds différents en ce qul oconcerne
ia dilatation thermique,il se peut que le seul moyen Je lLes assembler solt
de les coller,d condition de choicir ia oclle appropribe;

¢) GrAce 4 la répartition Bgale de la tension,on peut utiliser des pldoes
minoes,oe qui permet ade r8duire le poids et le prix de revient,Le oollage est
dono trds avantageux en présence de oontraintes dynamiques,telles que lea
vibrations et les trépldatiocns;

d4) Les colles peuvent 8tre utiliabes d&ans des constructions sandwich et
lorsqu'ii s'agit de matidres isolant contre la lumidre,comme des mousses dur-
oles,et qu'il est pratiquement impossible d'employer d'autres méthoaes
d'assemblage;

e¢) Certaines colles apprcpribes cnt pcur effet de rendre les por:s st
autres irrégularités de la surtace plus lisses,Par ailleurs,la ccuche de
colle résiste 4 des variations de preeeion ‘

f) la ocuohe de colle peut servir & amortir les vibrations;

g) la surface des $léments collés est lisse,ce qui n'est pas le oas des
$léments aesemblés 4 1taide de vis ocu de rivets cu soudébs;

h) En raison de ses qualités isolantes,la oolle emplone toute corrosion’
galvanique des parties en métal,

Cstte 1iste n'est pas exhgustive mais les points exposbs ci=ceesue aé-
montrent d4)4 olairsment lss avantages de jointe oollés,

Ingonvénients

a) Toue les joints collée préeentent une marge rslativement éiroite de
réeietance 4 la chaleur,Si la température descsnd au=dessous ou,surtout,monte
au~dsseus d'une osrtains limite,la résistancs et g-rtioulidronlnt la oapacité
de eupporter dee chargse diverses s'ep trouvent affaiblies,A cet #gard,il
faut oconeidérer la température de 250°C ocomme l'extrfme limits;

b) Une oontrainte etatique de trds longue durfe peut provoquer une fatigwe
(tensions) dans le jcint oollé,Dans ocertains oas,il ocommencs alors 4 oraquer
progreeeivement,oe qui aocroit considérablement sa sensibilité au choo,la
préesnce oontinue d'eau, de eolvants et d'autres produits chimiquee inten-~
eifis enoore les effets 4Au vieillieeement;

0) Xombore de collee ont besoin ds beauooup de temps pour durcir,En atten-
dant le duroissement,il faut scuvent recourir 4 du matériel trds oofiteux;

4) Les eurfaces 4 coller doivent 8tre scigneusement préparbes,ce qui re-
mnnto un travail partioulidrement difficile lorsqu'il s'agit de ooller des
aux; :

's) Le oollage exige une grande attenticn tout au long de l'oplration et
une surveillanoe continus(proportion ad‘zuuto des $1bments ds la oolle,vis-—

cositd et aoiditd dee oompoeante et du mélange,proportion de matidrec sdohes
dane le mélange,quantité de oolle 4 étalsr pour obtenir une couche lisse,tenps
d'expoeition avant l'aesemblage,preesion st durle de pressage, templrature,
durée de duroiessmsnt)
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Figure I: Comparaison de la répartition des tensions dans un joint

et dans un int collé

Tension‘

e g

SAONWNNNN G

Joint rivetd Joint collé

Lee progrde rapides des teohniques de oollage et de la chimie des colles
réduisent sans cesse le nombre de ces inconvénients,qu'une grande compétenoce
proteassionnelle et une surveillance méiiculeuse permettent dtailleuras d'évi-
ter,En aucun cas,les inconvérients énumbrés ci-dessus ne compromettent sb-
rieusement 1'intér8t que présente le collage coume m8thode dtasseutlage dans
les industries du meubla et de la menuiserie,

Facteurs gui influent sur le collage

Quelques unes des notions se rapportant 4 1'opbration de collage ont &té
mentionnds ci-dessus,le phénomdne de collage lui-mlme s'expiique var l'aoton
de forces moldculaires dtattraction,le rayon d'action d'une seule mol8cule
est trds petit ( 3 x 10—80m); des corps solides ne peuvent 8tre mis en con-
tact & cette distance, C'est pourquol on &tale une gouche de liguide(oolle)
entre les corpa et cette couche satisfalt aux oonditions de distance posées
de part et d'autre,De cette fagon,la force d'adhéeion maintient les pidces
ensemble au moyen de la oolle,Le sucods du coilage dbpend en grande partie
de la fagon dont la cclle liquiae est &talle syr lu surface 4 ooller,la fi-
gure II présente certains des facteurs qui influent sur le collage,
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Co)lage du bois

Tout matériau 4 coller masque le prookdé de colluge par ses caractéris-
tiques partioulidres,On peut oclasser les facteurs splclaux qui influwent asur
le collage du bole oomme suit: facteurs attripbuables au bois,facteurs attrie
buables A la golle et facteurs attribuables au collage.

r eurs attribnables au bois

Les diverses essences de bois accusent entrc elles des diftbrences con-
sidbraples et méme lorsqu'il s'agit d'une mbme essence,il existe des ditté-
rences de structure,de densit8,de porosité,de teneur en huile et er résines,
dtaciditd, ae caractéristiques hygroscorlques,des difflrences entre le bols
de printemps et le bols d18+8 et entre le bolis de goeur et le bois d'aupier,
elc,, Par a‘llleurs,l'!tat au bois peut varier(par exemple le taux d'humidit6)

Le bois 1lbger et poreux avpsorbe trop de colle si elle est trop liquide:
pour ce genre de bois,1l taut donc utiliser des colles plus fpaisses,les rb-
sines et les huiles rendent ltadhbsion de la colle pius ditticile ,comme o'est
le cas du teck,la colle adhdre 8galement moins hien sur 1~ bois d'ét¢ gque sur
le bois de printemps.De m8me la texture cellulaire serrbe et la teneur plue
81evbe en rbsine du vois de coeur compliquent l'opération,

Le sers de 1la fiore des pidces &4 coller joue un r8ie important en raison
des diftérences de retrait,Par ailleurs,en oe qui concerne les joints droits,
1a surface & ooller est réduite,le sens des fibres doit dono 8tre le mlme ams
les deux pidoecs,

I1 faut 8viter d'assembler par collage du bois lourd avec du bois léger,
le taux d'humidit® du pois est important; 4 chaque genre de colle correspond
w taux d'humidité optimal.Le taux d'humidit® appropril se situe génbralement
mtre 10 et 15 ps100,Dans le cas de colles 4 pellicule sdche,il est moins §14
vé( 8 4 10 p,100) et varie ausei dans des lLimites plus 8troites,la surface du
Yis doit 8tre lisse,Dans certains gas,il convient d*appliquer un traitement
méalaple afin d'8liminer 1*huile et la résine,De mlme,les produits de cone
servation du bois peuvent avoir un effet nuisiple sur de nombreuses cclles,

Mgteurs attrivuables 4 la golle

Ia quantit8 de matidre sdche ocntenue dans la cclle influence gonsidérable
mnt le résultat du collage.le solvant est génbralement de l'eau; cette eau
et 81liminde du joint qui alors se coniraote,L'importance du retrait est
@rtes inversement proportionnelle & la quantité de matidre sdche,mais elle
dbpena aussi de 1'bpaisseur du Joint, Le retrait provoque des tensions 4 1'he
térieur du joint.Pour ces raisons,on ovtient de meilleurs résultats lorsque
i'on augmente la quantité de matidre sdche dans la colle,
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la quantité de matidre sdche et d'une charge éventuelle modifie la vie-
cosité de la colle,qui varie dans ces limites trde btenduse,d eavoir de 100
4 15 000 centipoisee{oP), La visoosité & choisir est aussi fonction de la
pression,lorsque la pression est 8levbe,une colle liquide est trop absorhée
par le bois,si biern qu'il est préféravle de recourir dane ce cas 4 une
colle plus 8paiese,le choix de 1a viscosit$ d8pend en ocutre de la densité
relative et du taux d'humidité du dois: pour un dois 1iger et humide,1l
faut une colle plus liquige,

L'aoidité de la colle oconstitue un autre facteur important; oar des acide
et des bases concentrés compromettent las solidité du joint.Il faut Sgalement
tenir compte de la réaotion du bois lui-mlme,qui est généralement acide.Les
oatalyseurs utilisés oomme durcisseurs $tant eux aueei génbralement aoides,
le joint peut,au pire des oas,perdre de sa eclidité et le bois eitub en bor-
dure du joint risque d'8tre légérement hydrolisé(ramolli).Des jointe épaie
aggravent encore la situation & cet $gard,

oteu tribuable

L'une dee phasees les plue importantes de l'opbration de collage est
ltapplioation de pression eur lee pidoes,Pour 1ls ocollage de bdois résineux,
on utiliee dee pressions plus faibdles(15 l:p/olz) que pour les bois feuillus
de deneitd moyenne( 20 kp/omz).nam le cas des bois finlandais tout au moins,
oes valeure ne provoquent pas le retrait du boie,

Das bois feuillue trds lourde peuvent bien sfr supporter des preseions
plue $levées,qui ne oonviennent toutefois pas pour les beis légere,oar la
colle phndtre dans le boie et le joint perd sa oontinuitd, Une preeeion in-
6gale donne 4'ailleurs oe méme résultat et -une preseion trop faible risque
de ne pae eceller convenabdblement le joint,

Pour oe qui est des templratures,oelle du lieu de travail,comme des
pidcee 4 coller et de la preess doivent oorrespondre aux exigenoee du pro=-
oda8.I1 eet facile de commetire des erreurs & cet $gard,surtout dans un

milieu froid._

Ixpes de colles
Slaseificetion générele

I1 est possible de olasser lee colles de différentes manidres.lLe oritdre
le plus ocourant est l'aptitude 4 résister aux oonditions ambiantes.2n
l'ooourence,on distingue lee colles 4 utiliser 4 l'intérieur et les oolles
4 utilieer 4 l'extérieur.Cette distinotion est généralement appliqube en
teohnologie,
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Souvent,les oollees sont aussi olassées selon leur origine,comme c'est sn
général le cas dans les ouvrages théoriques,En consbquence,les deux princi=-
paux groupes sont les colles naturelles et les colles plastiques,Les colles
naturellss se subdivisent en deux sous=groupes,d savoir les oolles végétales
et les colles protéiques,les colles plastiques se subdivisent en trois
groupes; les collies thermodurciseables,les colles thermoplastiques et les
$lastoméres, A 1l'int8rieur de ces grands groupes,on peut poursuivre la
classification de fagon plus dbtaillée, On trouvera ci-dessous les princi-
pales caractéristijues de cette classifioation détaillbe,

tu les

Mime i cette ancienne catégorie de colles a perdu de son importance au
cours de vingt ou trente dernidres annles,certaines collee naturelles n'en
Jjouent pas moins toujours un rble majeur,utilisbes seulez ou aveo des colles
plastiques,Il n'y a aucune raison de e'attendre 4 ce que lss colles natu=
relles cessent compldtement d'8tre smployées,

Codles végltales: Ce groupe comprend les hydrates de carbons macromolbcu-
laires,lee protéines véghtales et les collse hydrosolublse contenant de ia

lignine,On utilies acee colles pour dss applioatione eimples eans grandass sxi-
genoes,Comme matidrs premidre pour la fabrioation de colle d*amidon,on peut
utiliser des pommss de terrs,du blé,du riz,du ma‘e,etc,, Il est ausei inté-
reseant de mentionner ls tapioca,qus 1l'on obtient 4 partir des racinss de
manioo,

Goiles de dextrine:s Ce groupe est trds proche du précédent.On obtisnt des

dextrinee en hydrolieant l'amidon,Ces collea eont utiliedes pour coller 1ls
papier,dans lss cas od il convient d'éviter le taux d'humidité 8lsvé carace
téristique de collss A'amidon( pour les ocigarettes,lee bloce de papier,le
oarton,eto,).Lee aobtatss de polyvinyle ont dane bien des oae remplacé la
colle 4 base de dextrinse,

Solled de celluloges Ces oolles comprennent deux grandee oatbgories: lss
éthers oelluloeiquee(méthyloellulose) et lee glyoolates celluloeiques(oarbos

xynbthylceilulose~ CNC), Les unee et lee autres eont d base de oellulcse de
sodiun,et trouvent leur prinoipale application oomme colle pour papiers
peints.BElles peuvent aussi dtre utilisbee sur le bois,le ocuir,lee litaux et
pour ainei dire n'importe quelle matidre,

Solles d'hydrates de carvons: La gomme arabique,produit le plus imporsant

de oe groupe,est utilisbe pour les timbdres et les enveloppes,

Selles protéigues(gluten): Les collee de ce groupe sont générslemsnt

faites 4 partir de résidus d'crigine animale( ocuirs,peau,os,dbéchets de
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poisson ). Les prot8ines (ccllagdne) contenues dans ces résidus sont hydro-
1is8es et transfcrmbes en colle par extraction aqueuse,Cette colle se dimsout
facilement dans l'eau chaude et se gélitie,La cclle de collagdne convient
auX utilisations intérieures et plus particulldrement 4 1la tabricaticn de
meubles,Le joint ccllé est incolcre,8lastique,chimiquement inactif et 4
tocus pcints de vue excellent pour les usages intérieurs,La cclle prend tréds
rapidement,est facile 4 appliquer et ne nécessite qutun matériel simple,En
revanche,elle doit 8tre protbgle contre les micro-organismes,Il eet pcssible
s " d'augmenter la résistance & l'huniaitd par 1'adjonction de formaidéhyde ou
dtacide oxalique dans les cas ol l'humidité relative ambiante est &levie,

Colles casbine: Ces adnbsifs sont eux aussi utilisées depuls longtemps,la
casbine est une protéine cbtenue par précipitation du petit lait au mcyen
d‘enzymes cu d'acides,C'est la casbéine acide qui constitue la matidre pre-
midre de ces colles,la caséine est dissoute dans de l'eau alcaline,la base
oouramment utilisbe & cette fin est 1l'hydroxyde de oalcium (Ca(OH)Q).La
durabilité de cette colle est trds restreinte,mais elle peut 8tre améliorbe
par certains prodults ataddition tels que les pnosphates cu les tlucrures,

Les cclles 4 la casbine cnt plusieurs avantages:
la pcudre de caséine peut 8tre stockde pendant de nombreuses annles
dans des emballages é&tancnes 4 1l'air;
Scn utilisation est eimple(il suffit de la mblanger 4 1l'eau froide);
Le joint peut 8tre assez $pais sans inconvénient sbrieux(oollage des
sciages);
La résistance est $levle;
La 0olle supporte d'8tre c¢xposbe 4 1'eau;
Ta résistance 4 la templrature est trds vonne;
Cette colle convient pour ocller des bois résineux ou huileux.
Les colles casbine ont 1lss inoonvénients suivants:
Elles tachent le bois contenant du tanin,ocomme le chéns et 1'aoajou;
Les $léments minéraux (calcium) contenus dans la colle adviment lss
outils,

Les oolles oaséine oontinuent 4 8tre utilisées,surtout quand il s'agit de
pidces de grandes dimensions(solives collbes),

Colles d'sibunine: L'aldumine est un $llment constitutif du sang.la colle
a'albumine $tait autrefois couramment utilisée dans 1'industris dss contre-
plaqués,mais cn ne s'en sert plus désormais que dans oertaines oombinaisons,
comme par exempls dans la combinaison aveo le pnénol( colles PENALB),

Golles de 80ia: Certaines graines oléagineusss donnent un résidu d'extrac-
tion contenant &es protéines qui peuvent #tre utilisbes pour faoriqusr des
colles, Le plus oonnu de oces olbagineux est le soja,La eolle d¢ soja est tréds

e
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utilisée au Japon et aux Etats-Unis,Ses proprittés sont comparables & celles
de la colle casbine et de la celle d‘*albumine,

Toutes les colles protéiques peuvent Btre combinbes,dans des proportions
variables et elles peuvent aussi 8tre m8langles avec certaines colle-~ plas=
tiques (phénol,urbe),

Colles agtiques

Ces colles constituent le groupe le plua imrortant,en ralson de leurs
propridtés avantageuses:
Bonne résistance 4 1'eau,m8me 4 1'eau bouillante;
Bonne résistasnce aux rroduits chimiques et aux micro=organismes;
Durcissement rapide,
La mise au point des colles plastiques a rendu possible de nombreuses appli=-
cations nouvelles et le progrds dans ce sens continue 4 8tre rapide,

Les colles plastiques utilisbes pour coller le bois ame répartiseent en ré-
sines thermc-aurcissables,qui sont irréversibles et ne peuvent 8tre utilisées
qu'une seule tois,et en r8sines thermoplastiques qui sont réversibles et
peuvent 8tre utilisles plusieurs fois,C'est 14 une diviaslon physique,Du pcit
de vue cnimique,la division est la suivantes; les polycondensatas,les poly-
ndres et les polyadditifs.Aux fins au prbaent document,on examinera unique~
ment les plus importantes des colles plastiques utilisbes dans 1l'industrie
ds transformation du boils,

Polycondensatss Lorsque des monomdres plastiques s'associent pour former
des polyméres,unv petite mol8cule se détache du peint d'union des molbcules
adjacentes; c'est g8nbéralement de L'eau (polycondensaticn),Dans la fabri-
oation Ads colle,la réacticn est interrompue & la meitié,Lors du collage,ls
réaction se poursuit jusqu'd la fin et il se forme un groupe durci et irré-
versible de macromclécules,le joint de colle,Ce groupe de polycondensate came
prend quatrs cclles plastiques importantes qui ont en commun ia réaction ave
ls formaldéhyde,Ce sont les adeux résines phénoliques(pnénolfermalddnyae et
réscrcine) st les deux aminc-résines(urfe et nélamine),

Le phéncl est distillé & partir du goudron de houille cu synthétisé 4
partir du bensgdns.Il se dissout facilsment dans 1'eau chaude(65°C) ot réagit
rapidement avec le tormaldéhyae,la réaction comprend trois phases et est ine
terrompue 4 un moment donnb,0n fait évaporer le solvant ou bien la solution
est absorbls par du papier,qui est sbohé & son tour,Dans le premier cas,on
obtient une pcudre,dans le second,une pellicule sdche,

On peut utiliser loe résines phénoliques & froid,mais 4 cet $gard leur
ohamp d'applicatiocn sst limité par leur forte acidité (pH proche de 1),
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Elles sont donc essentieilement utiiisBes 2 chaud,La poudre est dissoute
dans l'eau et la colle ain3ai obtenue contient 40 & 5O ,100 de matidres so=-
l11des,la colle prend en préserce d'un duroisseur,sous prescion et sous
ltaction de la ohaleur,Parmi les durcisseurs approprils,citons la résorcine
le paraformalddhyde et 1'hexambthyldne ttramin~,L'application de la colle
ce fait 4 peu prds dans les conditions suivantes:

pressicn = 18 kp/em® pour les bols feuilius

tempbrature = 127 & 160°C,
Les }oints de résines phénoligues wont trds foncls,Ile sont résistants 4
l'eau,nlze 2 1'eau “oulllante ot sont plus réeistante 4 la chaleur que le
bois,

L'ntilisation de la pellioule phénolique est trds simple,Le taux d'humidité
du bois doit $tre trde uniforme ( entre 5 et 70 pe100),Les résines phéno-
liques constituent une colle appropribe pour assembler le bois et le métal
meis ne permettent pes de coller du métal sur du métal,d moins que l'on ait
recours 4 un traitement oompl!ﬂontaire.

La résorcine s'apparente au phénol,On l'obtient 4 partir de benzdne qui
a $t8 imprégné d'acide sulphuriyie,Etant donné que 1la résorcine réagit fa-
cilement avec le formaldéhyde,certaines prloautions s'impoeent,la colle de
résorcine ressenble par tien des points 4 la colle phénolique(matidre so=-
1ide,durcisseurs,etc,); les joints eollés 4 la résorcine durcissent A la
tempbrature antiante,ls prix de cette colle est §levé car sa fabrication
cofite cher,mais elle est largement utilisée pour des travaux qui exigent
une grande résistance, comme par exemple la conscruction d'avions,de
bdteaux et de charpentes,

L'urfe(carvamide) est un amino-composé,On l'obtient faoilement 4 parir
du bi-oxyde de cartone et de l'ammonliac,ce qul fait que son prix est re-
lativement modique,Comme la résorcine,l'urée réagit avec le fornaldéhyde
pour former une reirne thermo~durciszable,lee résines 4 base d'urbe con-
stituent uue matidre blanche oristalline,soluble & 1l'eau,la proportion de
matidre sdche dane une colle préts 4 ltemplol eat Se 5C & 60 p,100; cette
colle durcit soue l'effet de la chaleur ou en présence de durcisseurs
(acides libres ou leurs sels d’ammonium,comme par exemple le chlorure
d%ammonium),

On peut utiliser les résines 3 bvase d'urfe pour le collage 4 chaud ou 2
froid,Dans le premier cas,le durcisseur doit agir rapidement,A sec,les
jointe ont une bonne résistance(comparable 4 celle que l'cn obtlient avec
des colles phbnoliques) mais s'ila sont mouill8s,leur résistance est nette-
ment inférieure ( de moitid apréds une immersion prolongle), Il n'est pas
bon de mouiller et de faire slcher successivement les joints car ils
craquent rapidement,lee résinee & base d'urbe ont 1'inconvénient de craquer
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au bout 1'un certain temps,ce qu'il est tontefois poussible dt8viter en uti-
lisant des prodults d'sdiition apprroprils tels que le kaolin,des poudres v~
gltales,de la 3ciure et certair.s alcools,Le joint doit 8tre aussi trés min-
ceo,Les résines 4 vase d'urbe peuvert Btre transformbes mbcanijuement ou chi-
mijuerent en mousse,ce qul permet 4e les 8taler en couche fine et uniforme,
I1 eet poesible d'ambiiorer gon=iilrablement les propriltds de la colle 4
base d'vrbe en y ajoutuant de ia mélumine,ce qul augmente toutefois son prix,
Tes résines 4 base d'urbe eo0nt l.rgement utilisles,;ar exem;le pour a fa-
trication de panriesus 20vpo03ites,

“q mélarine est 8zalement un ani-o-corvosl,jue 1'on ~ttier.® % purtir de
caleaire,de carbore et i'azote selon un proc8d8 A plusieurs pnases; son prix
de revient eat doncblev®, La mblamine se pr8sente aussi sous forme de poudre
cristalline ircolore,Condensde avec du formaildlhyde,elle donne un pluztigre
thermo-durriss:able,si blen q1%11 faut utiliser 1la nétnode de colluge & chaud
Cette solution contient entre 40 et 50 pe1.0 de maiidre sdche,les conditions
die-.plol sont les sulvantes:

pression = 8 4 20 kp/cm‘

tempbrature = 10 4 1097
La presaion 4 utiliser cst trds rariable selon la dencitd du doie,

Les jotnts de mélamine sont inoolores,sclides,8lastigies et résistants 4
l'eau,Cette colle convient tout particulidrement au ccllage par haute fréa
quence et présente l'avantage jue 1l'on peut laisser sdcher les esurfaces une
foie qu'elles sont enduites de colle,ce qul simplifie gorsid@rablement le
travail,

Iolyméress Lors de la polym8risation,aucun résidu des mol8cules de mono-
mdree n'eet $1imind oomne c'est le gas pcur le processus de polycondensatiam
Les colles les plus importantes de oe groupe sont les acltates de polyvie
nyle,qui appartiennent au groupe des plastijues vinyliques,On les obtient &
partir i1tacétylédne et -i'acide acltijue, La polymBrisation est faclile et le
prix peu 8levé,Four coiler du bols,on utilise de 1l'eau corme solvant,Four
coller d'autres matdriasux,on utilise d'autres solvants qul ont une templra=
ture d'8vullition peu 8levle,comme les alcools,les esters et les cliones,

Le durcissement de la colie 4 base d'acltates de polyvinyle est un processus
purement physijueg,le solvant 8tant absorbd par le tois,Le joint est incdare,
Le plue grand avantage de cette colle est son emplol facilej 11 n'y a besoin
d'aucun durcisseur; la colle est facile 4 $taler et A rettoyer,elle durcit
rapldement et 11 euffic d'une faille presaion.Le joint est tréds $lastique et
peut dtre 8pais.On se sert de cette colle pour l'assemblage dee meubles.En
milieu eec,la résistance est bonne,male une charge continue et prclongle
provoque le "fluage",En milieu humide,la réeistance de la colle eet mbédioam,
Cette colle eat eseentiellement utilisle & froid.le cellage & chaud est &g~
lement possible male,dane ce cas,il faut refroidir la colle,sous pression,
jusqu'd une templrature tnférieure & 50°C,
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Zes conditiona dtemploi sgnt les suivantes:
pression = 1 4 3 kp/em”
tenpbrature = 20%
La colle A base d'acltates de polyvinyle commence 4 se ramollir 4 une tem-
pbrature supbrieure 4 60°0,51 1'humidit8 relative de 1'air est 8levle,le
Joint devient 18gdrement plus rbsistant 2 la chalsur,

Parmi les autres polymlres cue 1'on peut utiliser comme colles,citons:

a) les colles polyacryliques: ce sont des substances solubles 4 1l'eau
dont on peut falre un geure de ocoile de pAte et que l'on utilise de la mBme
fagon que les ao8tates de polyvinyle;

bt) Les colles 4 tase Ge polybthyldnes,qui sont utilisbes dans 1'indus-
$rie du bois comme Bléments de colles fusibles;
Ta comnosition de la colle fusible est la auivante:
1/3 acltates de polyvinyle + polyhthylédne
1/3 paraffines + cire
1/3% résine

La tempbrature d'application de la colle est d'environ +180°C (application au
roulean),lie pressage se fait immédiatement aprds ltapplication de la colle au
moyen d'un rouleau froid,la durle de durcissement est de 2 4 2 secondes,les
colles fusibles sont no*tamment utilisles dane 1'irndustrie du neuble par
exemple pour mouler les bords de plagues;

o) Les polyisobutyldnes ( caoutchouc de butyldne);

d) Les colles de jolystyroldne( caoutcrouc Buna 3),Ces deux colles
donnent un joint solide et durable;

e¢) Les golles de chlorure de rolyviryle,qui sont résistasntes 4 1'huile
9t conc int8ressantes pour 1l'industrie automobile,

Les trois derniers groupes de colles meationnds sont,de par leur nature,
des &lastomdres,

B!llnes ue polyaddition: La polyaddition est une variante de la rolyméri-

sation,lorsque des moromdres s'unisqent,cortaines lialaons deviennent lilres
et de nouveaux groupes dfatomes s'ajoutent & la crafrie,De ce groupe,deux exe
gellentes co.les sont 2 mentionner,les polyréthanes et les tpoxydes,

On obtient les polyr#thanes 4 partir d'un isocyanate et d'un alcool biva-
lent,Le Joint = une grande force de cohbsion et adhére bien 4 diverses ma-
tidres,Les nolyr8thanes sont trds $lastiques et tout & fait résistants &
1'esu boulllante,aux agenta chimiques,aux hniles et aux micro-organismes,Le
Joint ne s2¢ contracte pas et peut donc 8tre 8pais,la colle de polyr8thane
commence 4 durcir A la tempbrature ambiante,Le chlorure d'urbe ou d'ammonium
peut servir de durcisseur,3'il est vral que 1'on peut accélerer le durcisse-
ment en augmentant la temp’rature,celle-ci ne peut toutefois dépasser 60°C,
oar au~deld de cette limite i1 se dbgage des vapeurs toxiques,lLe taux d*humi-
41té 4u vois ne doit pas 8tre supbrieur & 10p,100,les conditions dtemploi
sont les sulvanteas:

pression = 3 4 8 kp/0m2

templrature = 10 4 60°C
La colle de polyréthane a de nombreuses applications dane lee opbrations
difficiles,
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Le processus de fahricaticn de la cclle &pexydique est compliqué,Il faut du
rhéncl,de 1'acbtone,des composés de chlcre,de l'acide chlorhydrique et de
1'hydrate de sodium,et le prix de revient est par consbquent blevé,

La colle 8poxydique a des qualitds remarquables; elle a tous les avan-
tages de la colle de polyr&thane et permet de coller n'importe quelle mae=
tidre,m8me du verre lisse.,lans le collage 4 froid,on utilise du tri8thylédne
tétramine comme duroisseur,Dans ce cas,le temps de durcissement es% long
(12 heures).Quant su collage & chaud,on l'effectue en présence d'anhydride
phtalique par exemple,Si 1'on porte la tempbrature 4 plus de 22000,1e temps
de durcissement est rlduit 4 moins de 10 minutes,

ggggtgmgges

Les principaux constituants des 8lastomdres sont les caoutchoucs synthé-
tiques,dent la substancs de bace est le peclybthyldne,les plus importants de
oe groupe sont le butadidne,l'isopréne et le chloropréne(néopréne ou
Perbunan C), Ces oacutchcucs synthétiques peuvent 8tre mélanghe facilemont
dana des proporitions variables,

On utilise &galement beaucoup les matériaux suivante: le butadidne-styrde
oonnu sous l'appelation de Buna S et le butadidne~chlorure de vinyle,appeld
le Buna X,

Les cclles de contact sont constitutbes de quatre 818ments: caoutohouc
synthétique,résine,charge et plastifiant,En ghnbral, on utilise les résines
phénoliques(inddne,coumarone, terpdnes); 1l’oxyde de zinc et 1'oxyde de magné-
sium servent de charge et les amines et huiles minbrales de plastifiants.

I1 existe deux grandes cat8gories de colles de ccntact: les colles per-
manentes comme celles qui scnt utilisbes pour ‘es rubans collants(plasticité
permanente) et les cclles durclasantes qul donment un assemblage tréds solide,

Les cclles de contact au nbopréne sont des substances 4 base de caoutchouo
auxquellea on ajoute des cbtones comme solvants,On peut aussi utiliser une
$mulsion de oaoutchouc dans de 1l'eau,la premidre sclution est toutefols pré-
férable,l'application de preasion n'est pas absolument nécessaire mais une
preseicn de 5 kp/on2 par exemple augmente la résistance de six 4 huit fcis,
I1 suffit pour cela de rouleaux,car il n'y a pas bescin de pression de longue
durfe.Aprds avoir étall la colle,or la laisse sbcher avant de joindre les sur
facee 4 coller,ce qui est particulidrement nlocessaire lorsqu’il s’agit de
coller dee matlriaux non poreux tels que des mbtaux.les colles de gontact au
sdopréne réeistent bien 4 1'eau,

Les 00lles qui viennint 4'8tre énunbrébe sont lee plue importantee de leur
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groupe respectif et constituent les principales colles employ8es de nos
jours,Celles qui n'ont pas &t& mentionnbes dans le présent article n'ont
gudre d'importance pour le collage du bols,0n trouvera aux tableaux 1 et 2
certains renseignements sur différentes oolles de méme qu'une oomparaison
entre les difflrents genres de colles utilisbs dans 1l'industrie finlandaise,.

L'opération de collage

Le fabricant donne gén8ralement des instructions sur le mode d'emploi de
ses produits,qu'il ccavient de respecter soligneusement,lorsque l'on commanie
de la colle,*l faut indiguer clairement tous les facteurs intéressant le
ccllage(machires,outils, méthode de travail) de mbme que les conditions fie
nales dtutilisation,’ 1'endroit ol se dbroule 1'opératlion de collage,le
stookage est d'une importance primordilale,Il est plus facile de oonserver
les oolles sous forme de poudre que les colles liquidec,mais 11 faut proe
téger les unes comme les autres de la ohaleur et de 1l'oxydation(stockage A
1tabri de lt'air),

Lors de la préparation de la colle 4 utiliser,il faut mesurer ou peser de
fagon précise tous les constituants pour que les proportions solernt exactes,
I1 faut 8galement respecter lL'ordre prescrit pour le mélange des 8léments
et la durbe du brassage progressif et contr8ler continuellcment la viscosité
et 1'aoldit&,I1 taut en outre connaftre la durfe nécessaire pour le collage
de m8me que La quantit® de colle nbcessalre de fagon 2 pouvoir d8terminer la
quantitd totale de pildces & traiter,

La dur8e de vie en pot indiqube par le fabricant de oolle présuppose une
templrature ambiante de 20°C et diminue tréds rapldement avec l'augmentation
de la température,les exemples de deux oolles 4 base d'urbe présentés ci-sule
donnent une 1d8e de oe rhénomdne:

Durée de vie en pot

Température Colle A Colle B
(%) (minutes) (heurees)
15 70 40
20 40 24
25 25 15
30 15 10

La colle A est & utiliser & froid et 1la colle B 4 ohaud,

L'assemblage se fait d'une manidre qui oonvienne 4 la colle,au genre de
Joint et 4 1a méthode de travail(travail manuel,application au rouleau,par
pulvérisation ou 4 la racle,etc,),I1 est souhaitable 4'8taler la colle en
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une couche uniforme et fine,Le bois doit avolr un taux d*humidité ortimal
et 8tre A 1z mBme temp8rature ambiarte,les surfzecs 2 ooller doivent &8tre
propres et lisses,Pour assurer une application uniforme,il ne faut pas
laisser ia ¢olle *rop longtemps exposée 3 ltair,

Pour chaque opbration de collage,il faut #tablir un programme qui per-
mette d'bchelonner dang le *emps les changements de pression et de tempéra~
ture au cours des diff&rentes phases de prise,de refroidissement et de dur-
ciesement de l'adhésif et qui tlenne compte des d8lais A respecter avant que
le produit puisse 8trc manipuld et usind, Si 1l'on emploie une prcsse pour
multipiis,toutes ses ouvertures doivent se refermer simultarbment,

11 est important que 1la templrature et la pression soient uniformes dans
tout le lieu de travail,les opérations de collage continues doivent faire
1'objet d'une surveillance constante,les contr8les cssentlels 4 effectuer et
les instrumeats 4 utiliser sont les suivants: ~—

a) Mesurer le taux d'hunidité avent et aprds le coliage,Il taut pour
cela des balances ¢t un sbghoir.,lLes instruments électriques ne sont pas
suffisamment sfirs;

b) Mesurer la viecosité et 1t'acidit8 de la colle Il faut 2 cette fin
un viscomdtre et un pH-mdtre;

¢) Mesurer la r8sistance du joint avec des 8chantillons standard,Il
faut 4 cette fin une machine qui permette de wérifier la résistance au ci-
saillenent,d 1la traotion,d la compreesion et & la flexion;

d) Surveiller la structure du joint et l'absorption de colle par le
bois,ce qul demande 1'utilisation d*un microtcme et dtun microscope;

e) Eftectuer des vé&rifications par points pour contrlier ltadhésion au
moyen d'essals au couteau,Corme instrument, on utilise un ciseau;

Ce matériel suffit 4 et fectuer les opbrations essentiellies d3 contrB8le des
Joints ocollds,

tets de oduits de otection du bois sur le oollage

Ltutilisation de produits de proteotion du bois peut influer oonsidéracle-
ment sur l'opbration do oollage,5i l'on utilise oomme produits de protection
des matidres huileuses comme la abosote ,le oollage peut se révbler trds diffie
oile,I1 est possible dtambliorer les propribtls mouillantes de la colle on
ajoutant 4 la solution de 2 4 4 p,100 du poids de formalabhyde,la colles est
fgalement plus facile & appliquer si elle a une faible visoosité,

Lee produits de proteotion du bois tendent & ralentir le duroissement,
Aveo du dois traitl, 11 est dono reocommandé de prévoir une tempbrature de
collage supbrieure de 10°C environ 2 ocelle qui oonvient au bois non traitéd,
Les produits de protection du vois qui ont le moins d'effets sur le collage
sont les produits qui contiennent du dbore,
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Jableaw 21 Colles utilisbes ey Finlande (19372)

Groupe de colles Pourcentage de la consommation Prix par rapport 2
totale 1'urbe (en poids)
Protéine 3 145 ,
Urbe 60 1,0
Phénol 20 195
Résorcine 2 12 - 15 )
Mélamine 2 5 w §
Acbtates de polyvinyle 10 6 - 10
Colles d= contact 2 15 -« 20
Autres colles plastiqnes 1




ANNEXE
LE5S COCLLES DE RESINE3S OSYNTHETIWUES DANS LYINDUSTRIE DE LA MENUISERIE *

Les golles les plus important~ dans l'industrie ade la menuiserie sont les
acltates de polyvinyle thermoplastiques et les colles tnermo~dureissables,
4 base d'urete, de mélamine,de phenol,de résorcine et de résines &poxydiques,

Les acétates de polyvinyle sont utilisés en dispersion aqueuse de 50 A4
60 ps100 de blanc de Meudon et d®autres plastifiants,la formation au joint
résulte d'un phénomdne physique: le bois absorbe l'eau contenue dans la ocollk
$talbe et les petites boules de colle adhdrent les unes aux autresele taux
dthumiaité du bois ne doit pas dbpasser 12 p,100,La colle joue dans une cer-
taine mesure le rdle de charge,La dose 4 appliquer varie de 160 A 200 g/mg.
Le temps ouvert peut 8tre de 30 minutes ,lorsqu'il s'agit de rlacage,mals de
quelques minutes seulement pour les travaux d'assemblage,la pression &
appliquer se situe entre O et *5 kp/mz,et la durbe pendant laquelle oette
pression est nécessaire varie elle aussi considéravlement,Pour ce qui est du
placage,la temp8rature de pressage ne doit vas dépasser 60°C ni tomber aue
dessous de 15°C,A sec,la résistance du join. est remarquable,mais elle dimi-
nue en milieu humide.Le joint est 8lastique si bien que cette cclle convient
parfaitement 4 ltapsemblage de meubles,Comme les mordants ne permettent pas
de teinter le joint de ¢olle,il faut teinter la colle avant ltemploi,

Les colles 4 base d'urbe sont commeroialisbes sous forme de liquide,de
poudre ou de pellicules,la colle peut 8tre allongbe aveo de 1l'amidon,de la
farine de b1é ou de 1'eau,la proportion dturbe doit 8tre d'au moins 20 A
30 pe100,0n utilise souvent le kaolin et la poudre de bois comme oharge qui,
dans le collage 4 froid,peut atteindre une proportion de 50 Pe100,0n peut
prolonger la durbe de vie en pot en la oongelant cu en y ajoutant un peu
d'aiocco0l,Quant au durocieseur,il eufifit de l'appiiquer sur l'une des deux
surfaces encolléee, Il est impossible d’accélérer le processus de duroisse-
ment et de prise en ajoutant davantage de durcisseur; il est alors préfé-
rable de changer la ocomposition de la oolle,

Le taux maximum 4'humidité admieeible est ae 15 Pe100,0n obtient les
meilleurs réeultats avec une humidité ee eituant entre-8 et 14p ,100, La
doee 2 appliquer eet de 100 & 200 g/m2. La durée a'encollage maximum est de
30 minutes pour lee collee & froidjelle peut dépaeser 24 heures pour lee
* Document présentd au eéminaire par Harri Kimpeldiren,Institut d'Etat pour

1'eseal de matériaux,Heleinki(PFinlande),

L
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colles durcissant 4 chaud,lia pression nlceasaire varie entre > et 1% kp/m2

pour les o0olles lijquides et elle est dtenviron 20 kp/m2 pour les colles en

film,La durde de prise est de 30 minutes & 4 heures nour les colles durcise

sant 4 froid,elle est de ? minutes pour les colles durcissant & chaud( 4

une température de 105°C 4 115°0) et elie peut 8tre r8duite jusqu'd 15 se-

condes au moyen de radiations 4 haute trhjuence,31 1ton voit la colle &

travers le placage,l: ralson peut 8tre la suivante: la teuille de placage '
est trop mince ou humide,la couche de colle est trop mince ou bilen le
durcisseur agit trop lentemerte3'il y a des taches noires,il se peut
qutelles solent causbes par la prbésence de fer dars les tonneaux de col.e

ou dans les récipients servant 24 préparer Lle mblange de colle,llans certains
cas,l'acide contenu dans le durcisseur péndtre dans le placage et dissout du
fer des plaques de la presse,

Les colles 4 base de mélamine rlagissent plus vite que les colles 4 base
dturbe,A des tempbratures de plus de 10000,11 n'y a plua besoin de durcise
geur ,car c'est la chaleur qui fait prendre la colle,lLes oolles 4 base de
mélamine sont sup8rieures aux colles & base dAturbe,mais elles cofitent assez
cher,C'est dans le finissage des surfaces et dans la production de strati-
ti8s 4 base de papier qu'elles trouvent leur utilisation la plus importante,

Les colles phénoliques se divisent en deux groupes:s oelles qui durcissent
4 ohaud et celles qul s'appiiquent 4 la templrature ambiante.lLes colles de
la premidre oatlgorie se vendent en solutions alcalines contenant entre 40
et 50 pe100 Ad'eau,Avant 1*emplol,oes colles sont mélangées avec des charges b
(orate,farine de obrbales) et avec des durcisseurs(quebracho,paraformal-
dbnyde),Les colles quli prennent & 1la température ambiante sont des solutione
alooolisbes; le durcissemert est obtenu 4 l'aide d%acides conoentrée,Le bois
risque 4'8tre abfmé, =1 le pH tombe au~dessous de 3,Ce genre de golle est
utilisé pour les aesemblages dans l'industrie du meuble,La durée de vie en
pot est de 1 4 2 neures et le taux d'numidité du bois ne doit pas dépasser
15 pe100,la dose 4 appliquer varie de 150 & 300 g/h2 et lo tempe ouvert de
30 4 40 minutes,Il faut une pression de 10 kp/m2 au maximum,le preesage
pouvant durer jusqu'd® 10 heures,lLe joint 00118 résiete trds blen aux varie
ations climatiques,aux mioro-organiemee,aux agents chimiques,aux huiles
et aux solvants organiques,

51 1t'on utilise 1la oolle sous torme de pellioute,l'opbratior. de collage
s'erfeotue 4 la tempbrature de 135°C 4 150°C et 4 une preesion de 20 kp/l2.
Le taux d'humidité doit se situer dane La marge btroite de 8 4 10 p,100,

Les o0olles 4 vase de résoroine ressemblent par bien dew points aux oollee
phénoliques,mais par suite de leur aptitude remarquatle 4 réagir,elles
prennent tacilement 2 la templrature ambiante,le processus de durciesement
est tout 4 fait neutre au point de vue chimiquee,la colle est vendue en
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30lution aqueuse de 50 4 60 p,100 et lton utilise du paraformaldénhyde pré-
alablement nBlangh avee de 14 poudre de bols comme durcisseur.le temps ouvert
est de 2 4 6 heures et le temps de pressase de 2 4 £ heures 8galement.Le

taux d'humidit® peut dépasser 20 p,100,la tempbrature mirirale de pressage
diminue en proportion,Pour colier les bois lourds,la temp8rature au pressage
doit Otre de 30 4 40°C,

31 le durcisseur r'est rns stockd dans un emballage &tanche 4 1'air,il
peut en résulter de graves d8fauts,S51 le paraformalddhyde du durcisseur s'est
dvapord, la colle ne prendra pas,elle ne fera que shcher,Si le joint de
colle est mouilld par 1la sulte,la colle se dissoudra,la colle & base de ré-
sorcine est assentiellement utilisle pour les travaux qul exigent une grande
résistance,comme dans la conatruction de bAteaux,la construction navale et
la conatruction dAe structures porteuses,in raison de son prix de revient éle-
vé, on utilise parfois un mélange de colle 4 base de résorcine et de colies
rhénoliques,qui contient au maximum =0 F+100 de colles phbnoliques,

Les colles 8poxydiques servent en particulier 4 fixer du tois sur du métd,
Ce sont & 1'h-ure actuelle les colles les plue r8sistantes et les plus fa-
ciles 4 appliquer.le rix en es* toutefols trds $levé,

Les colles sensibles 4 1a pression sont glnbralement des solutions de
caoutchouc de néoprédne,Or. peut les 8taler 1 la spatule,d la brosse,au rouleau
ou m@me par pulvérisation,les surfac-s encollles peuvent 8tre Jointes sous
pression dds que la colle est sdche,Pour des travaux qul exigent une plus
grande résistance,il est recommand8 A'aprliquer une pression de & kp/m2.Si
1'on utilise des presses 4 chaud,la templrature doit 8tre d'au moine €0°C,
la tempbrature amblante admise ne doit pas dbpauser 60 4 70°C.

Lee colles thermoplaetiques sont de plus en plus utiiisles pour les re-
vitements et depuie peu aussi pour le placage,Ces oolles,qui sont dee mélan-
ges de polyamides ,de résines 8poxydes,de polybthyldne,etc,, mont fonduee 4
200°C avant d'8tre appliqubee.la colle refroidit trds rapidement et le Joint
parvient 4 une résietance maximale en quelques minutes,Le “aux d'humidité
du bois doit 8tre de 7 4 9 p,100,La dose 4 appliquer est de 2%) g/nz.Lo temps
ouvert n'eet que de quelques secondes,la templrature ambiante adulesible eet
de 70°C au naximum,l'expesition & une tempbrature de 120°C $tant toutefois
peseidle pendant ds tréds courtes plriodes comme par exemple pour le laquage.,
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Te LES TEXTILES COMME TISSUS D'AMEUBLEMENT*

Les textiles sont depuis toujours utilisés comme tissus diameublement, '
I1s ont,dans ce domaine,de nombreux avantages sur d'autres matériaux,btant
donné qu'il est possible d'en varier presque indbfiniment le dessin et la
oouleur,I~s textiles non plastifibs sont permbables A 1'air et A 1thumidité
et ils transmettent la chaleur,Normalement,la surface des tissus est agré-
able au toucher et 4 la vue,lLes textiles sont 8lastiques,ctestedmdire qu'ils
ont tendance 4 reprendre leur longueur originale aprds avoir &t8 &tirbs,pro-
pri8té importante pour les tissus d'ameublement,

En revanche,de nombreux genres de textiles présentent une r&sistance d
1'abrasion moins grande que le ouir artificiel ou d'autres mat8riaux; ilas se
salissent Ggalement davantage et sont plus difficiles 4 nettoyer que le cuir
artificiel,Souvent,les textiies tissés ne conviennent pas & la production
rationnelle et en grande sbrie d'articles de taplsserie,car ils ne sont pas
homogdnes dans tous les sens,

C'est le prix gui est géndralement le facteur déterminant dans le choix
de ces matériaux,La fabrication de tissus implique les opdrations suilvantes:
filags,tissage, teinture ot finition,et chacune de ces opdrations comprend -
plusisure phases,le prix &levé de production sxplique gue les textilea
solsnt relativement plus chers que les autres matidres qul sont glnéralement
fabriqubes en une ou deux opbrations,Comme ils sont lourds et faita de fils
grossiers,les textiles tissés 4 la main conviennent 4 1a tapisserie,Dans
1'industrie textile,la part faite aux textiles triootds et non tissbs est
actusllemsnt en augmentation.A l'avenir,le prix des tissus d'ameublement
fabriquds selon ces méthodes diminuera,

Lles fibres utilisbes pour la fabrication de tissus d'ameublement ont
changé depuis 20 ou 30 ansela laine qui &tait autretois la prinoipals mae-
tidrs pramidre n'est dbsormais utilisbe que pour les tiesus cofiteux.A 1'heus
actuells,on mélange le plus souvent la laine avsc d'autres fibree et partie
culidrement avec aes fibres cellulosiques régénérdes(rayonnes),génbralement
dans une proportion de 50 p,100 ds laine et 50 Pe100 de fibres cellulosiques,
S1 1'on ajoute ade 10 & 15 p,100 de tibres synthétiguss,en général des poly-
anidss,aux mélanges de lLaine et rayonne,on en augmente la 80l1dité,Ces mé~
ianges sont taoilss 2 teinter,sous forme de pidoes ou ds fils,et 11 est
possibls d'obtenir des couleurs grand tsint.En Scandinavie,les mélanges de

* Dooument préeenté au séminaire par Eero Pellas,Hyvilla Oy,Hyvink#a(Fin-
lands) Publid initialement eous la cote ID/WG,105/29/Rev,1),
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laine et de rayonne sont maintenant les principales matidres premidres uti-
lisbes pour les tissus d'ameublement,Dans ces mblanges,on conserve en par-
tie les qualitls de la laine,d savoir sa douoeur et sa résistance & 1'ab-
rasion et 4 la salet$, L'81&ment cellulosique fait baisser le prix de la
matidre premidre car il ne coflte qu'environ 30 p.100 du prix de la laine,la
laine et les fibres cellulosiques absorbent l'humidit8,ce qui donne aux
tissus faits 4 partir de ces matidres de propri&tés antistatiques,D'autre
part,les tinres oellulosiques se salissent plus facilement que la laine ou
les fibres synthétiques,On peut soumettre les mélanges de laine et de
rayonne 3 un traitement d'appr8t qui en ambliore les propribtds,Il est bga-
lement possible de les soumettre 4 un traitement qul les rende moins salise
sants,imperméables 4 l'eau,ignituges et antiseptiques,ce qul ntest génébra-
lement demand& que pour des tissus d'ameublement destinbs 4 des usages par
tiouliers(par exemple bureaux,h8pitaux,bAteaux,etc.),

On utilise fréquemment le coton et les mélanges de coton avec des fibres
synth8tiques pour en faire des tissus dfameublement.Le prix des tissus dbe
pend du prix de la matidre premidre et du poids du tissu,le ooton ne coflte
que 30 p,100C environ du prix de la laine,alors que les tibres synthé&tiques
colitent entre 60 et 70 P.100 de ce que cofite la laine,les tissus de ooton
sont en génbral teints 4 la pldce ou imprimbs,Pour augmenter leur résistance
4 1tusure,les tissus d'ameublement en coton sont souvent imprégends de ré-
sine ou enduits d'un apprét,

L'utilisation de tibres synthétiques n'a cess$é de se développer dans
toutes les branohes de l'industrie textiles, En 1969,1a consommation de
tibres synthbtiques représentait 21 Pe100 de la production mondiale totale
de tibres textiles et Adtaprds les prlvisions cette proportion devrait 8tre
de 39 p,100 en 1980,

Les principales fibres synthétiques utilisbes pour les tissus d'ameubdle-
ment sont les polyamides,les polyacryliques,les polyesters et les polypropy=-
ldnes,Les fibres polyamides les plus connus sont le nylon,l'Antron,et le
Perlon qui,de mlme que les autres polyamides,se caractérisent par une bonne
résistance & 1'abrasion,sont faciles 4 teindre et ne d8teignent pas aisbment
L'Antron,qui est une fibre tilamenteuse polyamide texturée est largement
utilisbe dans les tissus d'amoublement.Loraquq 1'on mélange des polyamides
qui réagissent différemment & 1a teinture,il est possible &'ootenir des
etfets multicolores en proobddant 4 une teinture par pidoes,

e Dralon,1'0Orlon et 1'Exlan sont des fibres polyacryliques qui sont trds
utilisles en Europe,Ces polyacryliques sont doux au toucher mais sont moins
résistants 4 1'abrarion que les polyamides.Ils sont utilisbs de nos jours
comme tissus d'ameudblement présentant l'aspect de velours et des qualités
d'blastioitb,Avec les polyaoryliques,il est possible d'obtenir des oouleurs

e A G O TS .
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vives grand teint.On trouve actuellement des fibres polyacryliques anioniques
et cationiques qu'il est possible de teindre,ce qui permet d'obtenir des
effets blcolores avec un seul bain de teinture,

Pour le moment, les polyesters ne sont pas beaucoup utilisbs pour faire
des tissus d'ameublement malgré leur bonne résistance 4 l'usure,Il est
difficile de les teindre et 11 faut les endulre d'un appr8t thermo-durcis-
sable,Mals 3 l'avenir,les fils texturés de polyesters constitueront probable-
ment l'une des matidres premidres couramment utilis&e pour taire des tissus
dt'ameublement maillés,

On utilise de plus en plus des fibres de polypropyl@nes,8galement appe-
lées "oléfines",comme matidres premidres pour tissus d*ameublement,Ces fibres
sont beaucoup utilisées pour la fabrication de tapis.Elles ont une bonne ré
sistance 4 1l'abrasion et une charge 8e rupture tlevkejelles sont douces au
toucher et moins chdres que les autres fibres synth8tiques,Mais le fait
qu'elles solent ditficiles 4 teindre en a limité 1'utilisation.Pendant de
nombreuses années,on ne trouvait ces fiores en couleur que comme matériau
teint en vrac,De nos Jours,elles repr8sentent 2 4 4 p,100 des tissus d'ameu~
blement,mais,d'aprds des prévisions,cette proportion doit concidérablement
augmenter dans un proche avenir,

Les propriétes que L'on exige en premier 1ieu des tissus d'ameublement
sont une ocnne r8sistance 4 lvabrasion et 4 1'bcrasement et une bonne r&-
sistance des couleurs 4 la lumidre,la charge de rupture donne une assez
bonne idée de la résistance 4 l'usure,Le tissage doit 8tre suttisamment serré
pour emp8cher les fils de s'effilocher dans les coutures,La couleur doit
aussi résister 4 la friction,d la sueur,d 1'eau et au nettoyage.En outre,le
tissu doit étre suffisamment extensible et 8lastigue pour servir de revlte-
ment,

Danes une fabrique moderne de textiles,on soumet tous les tissus 1 des
essais avant d'en lancer la production pour 8tre sfir qu'ils remplissent les
oonditions requises pour un tissu d'ameublement,

Les méthodes standard utilisbes pour vérifier les rropribtbs de textiles
(résistance 4 1'usure et stabilitd des couleurs) sont publiles par la

~Amerioan Soolety for Testing and Materials" 1916 Race St,,Philadelphia 3,

Pennsylvania,Etats-Unis d'Amérique (ASTM Standards on Textile Materials).

I1 existe plusieurs genres d'abrasifs pour dbterminer la réaistance &
l'abraeion,leur principe est le méme; on frotte un 8ohantillor préalablement
posé oontre un morceau de papier de verre,et l'on note le nombre de oycles de
friotion Jjuequ'd oe que 1l'échantillon soit usbé.Des essais effectubs avec un
appareil d'abrasion Stoll montrent que la marge minimale applioable aux timmw
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d'ameublement est de 1200 4 1500 tours,.Pour ces essais,on utilise une charge
dtun kilogramme et un papler de verre de rumbro z8ro.Quant aux fibres syn-
th&tiques,elles ont une résistance 4 1l'abrasion de 400C 4 5000 tours et les
textiles plastifibs de 12000 4 14000 tours,

Ta statiiit® des couleurs est vérifil selon une méthode standard au moyen
d'un appareil dit "Zenotester" ou dtun "faddomdtre", L'échantillon est ex-
posd 2 1a lumidre pendant 200 heures.On compare alcrs le résultat avec une
gamme de huit &chantillons différen*s et 1'¢n indique le numéro de 1l'échan-
tillon qui présente une altératior de couleur analogue 4 celle de 1'échen-~
tillon soumis 4 l'essai,Lecs tissus d'ameublement doivent avolr une stabilité
de couleur qui corresponde au numbro 6 de cette &chelle,

A 1'8tat moullld, la stabilité de la couleur doit correspondre au numéro 4
de 1lt'échelle standard; autrement dit,on admet une 18gdre coloration 4'un
tissu blanc que 1l'on a soumis 2 1l'essal,la valeur minimale de la r&sistance
4 la rupture d'un 8chantillon de 200 mm de long sur 50 mm de large est de
45 kg.

la rbsistance 4 1'8crasement est un bon indice des propriltds des tissus
d'ameublement en ce qui concerne ltusure,l'expBrience est r8alisbe dans une
bolte rotative dans laquelle quatre 8chantillons du tissu soumis 4 l'essai
sont snroulbs sur des tubes de caoutchouc qui tournent et se frottent les uns
contre les autres rendent 10 heures,On indique alors le nombre de petites
boules de fibres,de "peluches",sur la surfece du tissu.l'effet de 1 '8crase-
ment est observé sur des tissus qul sont des m8langes de fibres ayant une
faible rbsistance & la rupture et de fibres ayant une résistance levée comme
c'ent le cas avec des mélanges de rayonne ou de lalne d'une part avec des
fibres synthbtiques d'autre part.

Le contr8le de la qualit® de nouveaux produits et de leur production est
trds importante dans la fabrication de textiles lorsque le produit est com-
posé de plusieurs matidres ayant de nombreuses couleurs et textures Aifff-
rentes,

On expbrimente actuellement 1l'utilisation de fibres de verre rour la fa-
brication de tissus d'amsublement;ces fibres sont d&jd largement utilisdes
pour les tentures,Etant donné que les fibres de verre résistent bien 4 1'ab-
rasion et sont ininflammables,elles se prdtent bien A 1*utilisation dans la
taplsserie dtameublement,

On trouve dans le commerce des tissus 8lastiques comme tissus d'ameuble-
ment et 1'on s*attend 4 ce qu'ils prennent une place de plus en plus grande
sur le marché,Aux Etats-Unis,ces tissus constituent 4 présent 10 & 15 p,100
au moins de la productior de tissus d'ameutlement,

-bi
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L'&volution observle en matidre ds fabrication de textilss se caraotérise
en partioulier par les progrds du secteur des tissus ma:llbs,Il est de 10 &
20 fols jlu: rapide de fabriquer un tissu par tricctzge que par tissage.
I'augmentation de la production de tissus 4 mailles fourniras au secteur de
liameublement de nouveaux produits 4 meilleur marchb,A l'aide des proc8dls
ds rev8tement de gaufrage,il est possibls de doter les textiles maillls des
qualités nécecsaires pour l'smplioi dans la tapisserie d'ameublement,On pré-
voit &galement un usage plus répandu des techniques de matelassage et ds
capitonnage pour les tissus d'ameublement,

la fabrication de textiles non tissés a fait de grands progréds,les tech-
niques utilisées 4 cette fin psrmettent une vitesse de produotion 8levle,qui
psut Btre comparbs 4 celle de la produotion de cuir artificiel.les textilss
non tissés ont l'aspect et la douceur des textiles traditionnels et se
prdtent & 1'impression ds dessine,Si 1'on prend du nylon biconjugué comme ma-
tidre premidre,il est possible d'obtenir un textile non tissé& qui résiste
bisu 4 ltusure sans utiliser de liants.Le fil de nylon biconjugub a un noyau
de nylon 6 st sa surface de fibre ezt sn nylon 66,lLors du traitement ther-
mique,la couche superficielle de nylon 66 fond st agglutine les fibres,les
tsxtiles non tissbs ss pr8tsnt 4 la production ds masse dang 1'industris ds
la tapisserie dtumeublsment;ils sont faciles & coupsr et ns r'effilochent
pas,



8, LES MOUSSES PLASTIQUES UTILISEES DANS TV INDUSTRIE DU MEUBLE *

Depuis que 1l'on a découvert qutil est possible de mouler les polyméres
quand ils sont & 1'&tat plastiyue,ce secteur s'est développé rapidement et
l'on a mis au point une grande varift® de nouveaux plastiques,C'est vers la
fin des annbes 30 que l'on & commencé & pratiquer 1'expansion des polyméres
var des gaz,Aujourd'hui,s'il est vrai que cette technique permet de trans-
former en mousse pour ainsi dire n'importe gquel polymére,seuls quelques poly-
mdres mousse oat aoquis une importance commerciale,

I1 est possible de faire mousser les polymdres en les fouettant 4 1l'air et
en durcissant la mousse,mais gbribralement ces plastiques sont tranaformés en

mousse 4 1'aide de gaz inertes,On se sert aussi de bloxyde de carbone ou de
peroxyde d'azote,obtenus par r8action chimique ou par décomposition de com-
poasés chimiques approprifs,Pour obtsenir les gaz dont on a besoin,on utilise
aussi des solvants A basse tempArature d'8bullition.Le polymdre mousse durci
peut 8tre 4 cellules fermbes(intactes) ou & cellules ouvertes(brisbes),En
rdgle gnbrale,les mousses 4 cellules fermbes sont rigides et celles qui sont
3 cellules ouvertes sont souples,ll existe toutefols certalnes exceptions
mineures 4 cette rédgle,

Mousse souple

Les mousses souples(d cellules ouvertes) ont d8jd un marché bien 8tablis
dans les pays industrialisés,la consommation annuelle de oe produit est d8-
eormais de 1 4 1,2 kg par habitant,et augmente & raison de 8 4 14 p,100 par
an.L'industrie du meuble entre pour 40 & 50 p.100 dans la consommation to-
tale de ce produit utilisé aux fins de rembourrage(oompte ncn tenu de la
literie),

Du point de vue commercial,les mousses souples les plus importantes sont:
les poyurbthanes (PU),les chlorures de polyvinyle(CPV) et lee mousses de
latex,En Finlande,les palwmirdthanes représentent 90 p.100 de toutes les
mousses souples,J18 ont essentiellement deux 8léments oonstitutits: un poly-
éthylédne-glycol et un isocyanate,qui donnent une résine thermo~duroissable
tout en se transformant en mousse,Selon le polySthyldne-glyool ohoisi,le
plastique obtenu est désigné oomme polyéther,polyester ou mousse pdyuréthane
"3 grande &lastioité",

# Dooument présenté au séminaire par Kristian Lindroos,Bspe Oy,Kouvola(Pin-
lande), (Publié initimlement sous la oote ID/WG,105/43),
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Etant des r8sines thermo-durciscables,les moussesde polyurbthane peuvent
8tre utilie8ec 4 des tempbratures trdes variables,Le polyéther mousse et les
mousses A grande 8lasticit® sont peu sujets aux attaques par des agents chi-
miquas ou des oxydants,mais ils gcnflent danc de nombreux solvants,qui ne
les altédrent toutefoils pas,lLe polyester résiste bien au nettoysage 4 sec mais
peut se décomposer par hydrolyse dans une atmosphédre humide et chaude,Toutes
les mousses de polyuréthane sont faciles 4 coller.

1a mousse de chlorure de polyvinyle est thermoplastique,Pour ce qui est
des caractéristiques exigles pour la tapisserie d'ameublement,elle est infé-
rieure aux mousses de poiyurfthane et de latex mais elle est facile 4 souder
par radiation & havte fréquence et présente donc un certain intérdt,surtout
lorsqu'elle est utili:be avec les pellicules de chlorure de polyvinyle,qu'il
eat impossible de goller,

La mousse de latex est un bon matériau de rembourrage si elle est sutfi-
samment protégle contre l'oxydation,La place qu'elle occupe sur le marché a
toutefois rapidement régressé,tant pour des raisons commerciales que parce
qu'elle n'est pas auto-extinguible,

Normes

En gbnbral,les mousses font l'objet dvessais régis par des normes natio=
nales telles que les ASTM,DIN,B.S. et SI“1 . Les teohniques d'essal se
ressemblent becaucoup mais les résultate obtenus ne sont pas toujours compa-
rables,0n trouvera ci-aprés la decscription de certains eseais typijues,

Densit8:Le poids ap8cifique d'une mousse eat proportionnel 4 la quantité de
matidre qui suprortera la charge.Pour le polyuréthane,le poide spbeifique

peut 8tre donné comme densité de la "masse",y compris la couche superficlelle,
ou comme densité de la partie int8rieure,Dans le cas de plaques,la densité

de la gartie intérieure de la mousse de polyurbthane est inférieure d'environ
2 kxg/m’ 4 1a densité de la masse,On admet génbralement une tolérance de

¥ 1,5 kg/m3 pour la denaité de la partie intérieure,

Caractéristigues de résistance 4 la gharge: la résistance 4 1l'indentation

d'une mousse est une mesure qui permet d'évaluer la réoistance qu'elle offre
en fonction de la charge,le Comité technique 45 de 1'Organisation internatio-
nale 8e normalisation (ISO/TC 45) a formulé les regommandations H 19 et H 56
pour caract8riser l'atfalsement sous charge,L'expdrience est réalisbe 4
1'aide d'un matbriel spbolal pour ditférentes déformations: on indique en

l/ ASTM = American Scciety tor Testing and Materials;DIN = Deutache Industrie
Normen; B.,S, = British Standarda; SIS = Sveriges Standardiseringskom-
miseion,
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g8n8ral les charges sueceptitles de provoquer des dfformations de 25,40 ct
65 p.100 (v. figure), La duret® ne dépend pour ainsi dire pas de la densithé
et influe trds peu sur la durakilit® du produit.

Cn obtien* un chiffre utile pour comparer les différorntes moueses en di-
visant la charge provoquant une détormation de 25 p,100,Je chitfre donne une
idée du confort qu'offre la mouseeycar les utilisateurs veulent une mouese
qui ait 4 la fois la eouplesse nbcessaire et la capacitd de supporter des
charges &levles,c'est-d~dire une duret® qui diminue rapidement pour des d&- '
formations inférieures 4 30 p,7100 mais qul augmente progreesivement
au~dessus de ce niveau,

D!fgrmation permanente: D'une manidre simple,la déformation permarente four-
nit une donale importante pour évaluer la quali*4 v8ritable d'une mousse,
c?'¢atwd=dire son degré de dureté,L'explrience est décrite en détail dans la
recommandation H 81 formulée par le Comité technique 4% de 1'I30,0n comprime
simrlement un &chantillon & 50,70 o0u 90 pe1CO pendant 22 heures 4 70°C et
1l'on mesure la diminution permenenté dtépaisseur,Avec une compression de

70 pe100,une mousse de bonne qualité ne doit pas perdre(de fagon rermanente)
plus de 10 p,100,mais dans certains cas,on peut admettre une perte de 15

P. 100,

La résistance 4 la traction et l'allongenent & la rupture sont mesurfe ee-
lon la norme ASTM D1564,

La résistance au déchirement peut 8tre dbterminé selon la norme ASTM ID15€4,

Le vieillissement causé par la vapeur,qui révdle 1'altération dans une at-
mosphdre humide,peut 8tre meaurbe selon 1a norme ASTM D1564,

tegsal de flexion est génbralement effectud jusqu'd 250 000 gycles
(ASTM D1564),La perte de durcté causbée par la flexion révdle 1'un des prin-
cipaux d8fauts de la mousse de polyur@thane,

L'esgai de perpéadilité(DIN 52 213) indique la quantité Je cellules fer-
mbes aans une mousse sonple,Pour 8tre confortaple,la mousse doit présenter .
une grande perméabilité,

' 'autome t (ASTM D1692) est nl8cessaire dans ies cas ol il
faut une certaine résistance au feu,

' a s (ASTM 1504) indigque 1°'flasticitl dc la mouses,
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Mousses rigides

Les mousses rigides sont utilises pour 1l'isolement thermique,pour la
construction et pour ltemballage,Les mousses utilisées pour l'isolement et
1'emballage ont une densitd allant de 12 4 40 kg/m .Les mousses rigides les
plus courantes sont les sulvantes:

Mousse rigide de polyurbthane

Polystyrédne mousse

Mousses de polyuréthane de type Duromer
Polystyréne structural et plastique assimilés
Polyoléfines structurales

Toutes les monsses rigides ont des cellules fermbes,Parmi les diffbrents
genres de mousses mentioanbs ci-dessus,seul le polyurbthane est une résine
thermo-durcissable;les autres sont thermoplastiques.On utilise 8galement le
polyurbthane sous forme de polystyrdne mousse 4 des densités variant de 40
a 80 kg/m3 dans 1'industrie du meuble.En raison de la faible densité de ces
matériaux,il faut prévoir des parois relativement bpaisses de mbme que des
dispositifs spbeciaux pour fixer les boulons,les vis et les clous,Il est fa-
cile de coller du polyurbthane,mais le polystyrdne exige des colles judi-
cieusement choisies,

Les duromdres sont utilisés pour des d8tail de décoration et pour la con-
struction.Ils ont une couche superficielle 8tanche,la partie intérieure §tant
soufflle.la densith moyenne des duromdres est de 200 4 600 kg/m .

Depuis pea,on emploie aux fins de constructlon certaines résines thermo-
plastiques connues depuls longtemps,aprés les avoir exposbes 4 une lbégdre ex-
pansion par les gaz.Les avantages qu'offrent les mousses de polystyrdne et de
polyoléfines structurales réaident dans la technique de production,qui per=-
met de fabriquer,dans des conditions bconomiques de grandes sbries,des objets
volumineux comme par exemple des sidges et des &léments de meubles,

Matlriel

Lee mousses plastiques sont fabriquées selon des proobdbe continus ou
moulfes par lote.lLes mousses obtenues selon un procédé continu doivent ftre
eneuite dbcoupbes aux dimensions voulues; les articles fabriqués par lots ont
d'emblée la forme dbéfinitive qui leur est donnde par un moule,

Pour obtenir des polyurbthanes,on mélange deux ou plusieurs éléments dans
un malaxeur.(Pour les eesaie,les $lbmentc pevivent 8tre mélangés 4 la main).
Pour le moulage, on utilise des malaxeurs d'une capaoité maximale de
60 kg/minute,Le temps nbceseaire pour remplir le moule ne doit pae dépasser
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5 4 10 secondes,selon la composition du mélange,la mcusse la plus flexible
est produite sous forme de plaques selon un proc#dd continu pour 8tre en-
suite découpbe 4 1'aide de lames sans fin ou,moins souvent,de lames 4 oscil-
lations,

Le polystyrédne mousse est bgalement transformbé en mousse de fagon continw
4 1'aide de maohines 4 extrusion ou moull avec des maohines spbciales,Les
polystyrdnes et les polyoléfines de construction,plus denses,sont moulés 4
1'aide de machines splciales pour le moulage par injection, |
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9 L'UTILISATION DE CUIRS ARTIFICIELS COMME TISSUS D'AMEUBLEMENT *

A l'heure actuelle,les cuirs artificiels les plus importants sont des
tissus rev8tus de chlorure de polyvinyle (CPV) ou de polyuréthane (PU).En
gbnéral le tissu de base est un textile de coton tiss8 ou mailld,dont la tex-
ture(nombre de fils),la denait8,etc,,varient selon l'utilisation finale du
produit,De nos jours,on utilise le plus souvent des cuirs artiflciels fae
briqués 4 partir de tissu rev8tu de chlorure de jolyvinyle,bien que les
tissus revltus de polyur8thane sclent trds compbtitifs et que leur emploi
tende 4 se répandre.Pour les cuirs artificiels en polyurbthane,on utilise
toujours du tissu de base légdrement gratté,Il existe bgalement le groupe
des feuilles de plastiques,qul ne sont gudre plua utilisbes,Ces feuilles en
chlorure de polyvinyle(d'au moina 0,5 mm d'8paisssur) sont d8pourvues ie
tissu de support,Elles résistent mal 4 la déchirure,et si leur 8paisseur db-
passe le minimum requis,elles sont difficiles 4 manier,Ces feuilles ne sont
utilisbes que pour des sidges tout 4 fait durs et trds bon marché,

On obtient les cuirs artificiels en chlorure de polyvinyle et en polyr=
$thane en enduisunt le textile de base d'une pAte plastique que 1'on ré-
chauffe ensuite,Ce proc&dé est prlsentd 4 la figure I,la plupart des re-
vl@tements dits compacts sont appliqués de cette fagon.Ces dernidres années,
la méthode "de tranafert" a gagné du terrain,Selon cette méthode,le revéte-
ment supbrisur(plastijue) du prodult final est r8pandu sur un papler spbcial
traité au silicone et sbché dans un four,La couche de bamse est alors appli-
quée sur cette couche supbrieure et ensuite le tissu est lamind avec ces
deux couches,Cette oplration est suivie d*un traitement & 1a chaleur,puis
le produit final est d8taché du papler,le tissu plastifi8 et le papisr 8tant
enroulés sbéparbment,la figure II illustrs ce systdme,dbsignd sous le nom de
"machine en tandem”,Ce procldé est utilisé pour la fadbrication des ouirs
artificiels 4 base de chlorure de polyvinyle d'expansion et de la plupart
des ocuirs artificiels compacts en polyurdthane,

I1 existe $galement des maohines 4 imprimer,d laquer et 4 gaufrer,que
1'on utilise pour augmenter la resseublance du cuir artificiel avec 1ls cuir
véritable, (Il est entendu que les cuirs artificisls ne sauraient se substi-
tuer aux cuirs véritables mais qu’ils doivent servir de matériau complémen-
taire),

* Decument présentd au sbminaire par Gunnar Sddermann,0y Pinlayson-Forssa
Ab Plastics Works, Forssa (Pinlande), (Publid irnitialement scus la
cote ID/WG,105/27/Revae1),

P



Ligende: ' ~ tissu de base; 2 - applieation de la plte; 3 - four

Ligands: ' ~ parier; 2 = applicasion du plastique; 3 ~ feur)
4 = lamination; 5 = slparation
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On examine ci-apréa certaines des caractbristijues les plus importartes
des cuirs artificiels destinés 4 8tre utilisés dans 1'industrie de la tapis-
eerie d'ameublement,

Les cculeurs aes cuirs artificiels doivent 8tre r8sistantes 4 l1a lumidre,
ctest-d~dire ne pas changer 4 1a lumidre du soleil,

D'aprds 1a classification internati nale (1030),1a valeur 6 signifie”bon"
et la valeur #,qui est le maximum signifie "excellent”,Il ne doit pas non
pius y avolr de migration des plgments,c'ested-dire que ces derniers ne
doivent pas apparaftre 4 la surface,ce que l'or. peut vérifier en essuyant
la surface avec un chiffon blanc,qui mettra en #vidence toute particule qui
aura §t8 dbtachll,lLe "bronzage" se dbcdle de la méme fagon,Dans ce cas,la
surface plastique prend,comme son nom 1'indique,un aspect mltalliquo,bronzl.
On peut vérifier la stabilité de la couleur 4 1'8tat mouill en es:yant 1la
surface avec un chiffon mouilld, —~

Les cuilrs artificlels résistent & la plupart des produits chimiques
gourants,Mais pour l'industrie du meuble,l'effet des adhnbsifs présente un
grand intérét,Blen que cette question tasse l'objet d'un expoeb détailld
dans un autre article de la présente publication;/,il convient de mentionner
191 les faite suivants,

Lorsqu'elles ont sé:h8, les colles 4 bois n'ont auoun effet sur les cuirs
artificiels,Cependant lorsqu'elles sont mouillles,les colles & dégré &levé
d'acidit# ou contenant des solvants ooneentrés 4 base d'acltates de polye
vinyle ou du soufre,peuvent dégolorer les cuirs,En revanche,l'une des
colles les plus connues,d savoir 1'aobtate de polyvinyle en dispersion, peut
mlme servir sans danger 4 coller directement le culr artificiel sur le bois,
Le chlorure de polyvinyle rlagit aux solvants concentrés tels que les di-
luants,L'eseence,les huiles et les graisses ont toutes un effet altbrant sur
le chlorure de psylyvinyle,alors que le polyréthane réeiste bien mieux aux
agents chimiques,

Dans les pays froids,il faut aocorder une attention particulidre 4 la
flexibilitd 4 vaeses tempbratures,En l'occurence,le chlorure de polyvinyle
devient rigide et craque 4 environ -40°C (~40°P) A oot $gard,le comportement
du polyuréthane eet bien meilleur,

Dans lee paye chaude,od 1'humidité de 1'air eet relativement $levle,11
faut tenir compte de la propridtd de certaine plastiquee 4 ee dbcompoeer per

1/ Voir aussi 1'article 6(Jaako Meriluoto, "L'utilieation de collee et
d'autres adnlsifs dane lee industriee du meudle ot de 1la menuleerie” ),
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hydrolyse,A cette fin,on effectue des essals en laboratoire & une tempéra-
ture de +70°C et 4 un taux d'humidit® de 100 p,100,Ces essals durent sept
Jours.En aucun cas,le plastijue ne doit craquer,Aprds 1'essal d'hydrolyse,
on soumet un &chan*illon 4 un essai d'abrasion.Au bout de 3000 tours,le cuir
artificiel présentera certes une surface qui aura forclment bté altbrbe ot
aura pris un aspect terne,mais il ne devra pas pour autant avoir craqud,Cet
essal est génlralement réalisé selon la technigue d'essai de la socilté
‘olyretan fesellschaft lL.emfdorde mbH & Co,Osnabrucke ( R&publique féd8rale
d'Allem~gne),car il ntexiste manifestement pas de normes internationales,

Avec les prodults en chlorure de polyvinyle utilisé8s pour les garnitures
intérieures d'automobiles,il se proiuit un phénoméne de "vaporisation”,
lorsque les plastifiants contenus dans ces produits s*&vaporent A des tempé-
ratures 8lev8es(mlme dans les pays nordiques,la templrature 4 1'int8rieur
d'une voiture peut s'8lever jusqu'd + 60°C,quand celle-ci est restbe long=-
temps exposBe au soleil) et se condensent sur le pare-~brise et sur les
fendtres,I1l est alors trds difficile d'8iiminer cette fine pellicule de con-
densation qui réduit la visibilit#,En principe,il stagit 14 des caractéris-
tlques chimiques les plus importantes des cuirs artificlels constitubs de
tissu plastifié avec du canlorure de polyvinyle,qui se rapportent bien enten-
du au plastique lui-m8me,Dans certaina cas,il taut imprégner le tissu de
base pour qu'il résiste aux moisissures et aux bact8ries,

L'une des oaractbéristiques mécaniques les pius importantes de ces pro-
duits est la Ifagon dont ils se laissent manier,qui est libe au dégré de righ
4ité ou de souplesse,3'il est vrai que 1l'on peut difficilement e¢xprimer
osttc propriét4 quantitativement,il est par contre facile A comprendre que
la matidre doit #tre agr8able au toucher et avoir un aspect attrayant et la
souplesse nbcessaire,Il est glneralsment préferable d'utiliser du culr arti-
ficlel dur pour un sidge Aur et une matidre plus souple pour un sidge plus
mouU,

Etant donnd que lecuir artificiel normal en chlorure de polyvinyle est
impermtanle 4 l'air,nomoreux sont ceux qui trouvent inconfortabie de rester
aseis longtemps sur un sidge qul en est recouvert,On s'est efforcé de remd-
dier 4 cet ingonvérnient er. perforant par exemple le plastique ou en ajoutant
4 la pAte certains produits cnimiques,Quand ils sont par la suite dissous au
cours d'un processus ultérieur,ces prodults “orment de petits pores et ca-
naux dans le plastijue, On obtient ainsi des matidres "poromériques",Mal-
heureusement, jusqu'd présent ces efforts n'ont gudre abouti 4 des r8sultats
satisfaisants,

On obtient un cuir artificiel de meilleure qualit& avec du chlorure de
polyvinyle »expanlé, c'est-d-dire avec du CPV sous forme de mousse recouverte
d'une fine couche superficielle compacte,Lorsque cette couche superficielle
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est perforbe,on obtient un cuir de meilleure qualit® et d'un plus bel aspeoh
Il est tout 4 tait agréable de s'asseolr sur un sidge recouvert de ce genre
de cuir artificiel,En outre,le tissu de support est glnbralemert un textile
mailll,ce qui rend le cuir artificiel plus maniable.

Certains cuirs artificiels en polyurdthane sont poreux et certains ne le
sont raseAvec de la fumée de cigarette,il est tacile de contr8ler la porosie
té de la manidre suivante: On aspire de la fumbe,puis on tend 1'&chantillon
2 contr8ler sur les 1ldvres et 1l'on expire la fmée.S1 la fumbe passe A tra-
vers 1l'chantillon,cela montre que l*&chantiilon est poreux ou perforé,

La résistance 4 la traction des culrs artificiels est tréds importante,On
ne peut donner ici des valeurs standard,puisque les différents genres de
chaises et de canapls exigent une résistance différente.En outre la mnidre
dont le cuir artificiel est mont& a une certaine influence,Il faut aussi te-
nir compte de l'allongement ,qui a une importance particulidre lorsque lton
recouvre des meubles mous ou semi-mous de cuir artificiel.Il est & signaler
que plus l'allongement est grand,plus le patron doit 8tre petit au moment de
la coupe,L'idéal serait que la chafne et la trame aient les mlmes propribtés
d'allongement,ce gul n'est toutefols que rarement le cas,Si l1'allongement
est convenable,il est possible de blen tendre le culr artificiel sur des
pords arrondis.Cependant 1'allongement ne doit 8tre ni trop faible ni trop
grandysinon il se formera des plis,

Dans notre fabrique,les splcifications retenues en matidre d'allongement
sont les suivantes: dans le sens de la chelne 35 4 70 pP.100,dans le sens de
la trame §b 4 100 'pe100,Comme le montre le tableauyctest 1a qualitd NV qui
est la mellleure,

Le plastique coit bien sfir avoilr une bonne résistance A 1l'abrasion,Dans
notre fabrique,cette proprilté fait 1'objet d'essals avec l'appareil d'ab-
rasion Taber;pour les matériaux d'ameublement,la norme est d'au moins
3000 tours.

la résistance du cuir artificiel Joue aussl un r8le important car le ma-
tdriau est glnéralement cousu avant d*@tre mont8,I1 ne semble pas y avoir de
normes généralement appliqules; les Aifflrents fabricants de meubles ont
leurs propres méthodes d'essai,

On obtient toutefois les meilleurs résultate lorsque lion fait de grands
points et que l'on ne tire pas trop le fil,

La Furniture Industry Research Association,Stevenage,Herts(Royaume-Uni)

procdde 4 des contr8les trds 48taillls de tous les tissus d'ameublement oLes
essais réalisds portent notamment sur les caraotéristiques suivantes:
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Composition

Structure/épalsseur

Résistance & la traction au moment de la rupture
Résistance & 1'allongement au moment de la rupture
Réeistance 4 la déchirure

Résistance des coutures

Résistance & 1l'usure

Résistance aux éraflures

Craquement par flexion

Adh8rence du rev8tement

Poids du rev3tement

Tenue & la traction/résietance superfiolelle
Stabilite des oouleurs & la friction

Stabilité des couleurs 4 la lumidre

Résistance & 1'altération par la lumidre
Thermoplasticité et résistance aux solvants
Hydrolyse

Une question que l+'on pose souvent est de savoir gomment 1l faut nsttoyer
les oulrs artificiels.le meilleur uwoyen,et le plus simple,est d'utiliser de
1'eau,du savon vu du ddtergent ainsi qu'une brosse douoe ou un chiffon,sS1
1'on n'y parvient pas de cette fagon,on peut esasayer avec de l*acool,51 1l'on
n'y parvient pas non plus ainsi,il est recommandt de s'adresser au fabricant
pour lul demander conseil,

Ces difflrentes types de plastiques offrent des possibilités diverses,
oomre on le voit ci-dessous, '

Le chlorure de polyvinyle compact peut 8+re utilisé pour tapisser dse
meubles trds bon marohd dans des bAtiments publice,tels que les h8pitaux et
les gares,En Finlande, 10 p,100 seulement des meubles fabriqués sont recou=
verts de ce matériau,

Or. peut utiliser le chlorure de polyvinyle expansé pour des meublss de
meilleure qualité destiné aux bAtiments publics at 8galement pour 1lss meubles
4 usage domestigue.Ce plastique représente environ 80 p,100 du marohb,

La part du ouir artificiel & base de polyurbthane sur le marché n'est &
présent que d'environ 10p,100,mais on peut s’attendre 4 oe qu'elle cugmente,
Ce matériau a tout 4 fait l'aspect du ouir et il est donc probable qu'il
trouvera dans un proohe avenir de nombreuses applications dans le mobilier
4 usage domestigue,

Les prix varient conetammnt,mails on peut supposer que si le prix du ohlo~
rure de polyvinyle compact est &gal 4 1,le prix du ohlorure de polyvinyle ex-
pansé se situera entre 1,5 et 2 et oelul du polyurbthane entre 245 et 3,

"y ¥t



104 FERRURES ET ACCEESSOIRES EN METAL*

Le bois est depuis toujours la principale matidre premidre utilisbe dans
ltindustrie du meuble,m&me si 1ton a recours au fer et & la plerre pour faire
des objets tels que des bance et des siédges,mais l'utilisation combinde 4u
métal et du bois est en soi plutdt récente,Les essais les plus sbrieux en ce
sens ont d&buté en Angleterre dens les znnbes 1350,0n peut regommander 4
ceux qul s'int8resrent 4 1'&volution historique de la fabrication de meubles

d¢ lire le livre de Helena Hayward intitulé"world Furn;ture"l/.

C'est le d&veloppement de la mbtallurgie qui a aidé a combiner avec suo-
cds le bois et l'acier,C'est l'école dtarchitecture connue sous le nom de
"fonotionnalisme" qui a donné une nouvelle impulsion 4 cette tendance,de -
gorte qne,dds les annbdes 20,1'utilisation combinbe Au mtal et du bois dans
un méme meuble stest de plus en rius répandue,

Dans le présent article,on examine séparbment les ferrures et les aoces-
soires en métal,les terrures 8tant d'ailleurs réparties en terrures pour
meubles et ferrures utilisbes dans l'industrie de la menuiserie,

Ferrures -

Selon l'usage finlandais,on classe sous le nom de ferrures,et surtout de
ferrures pour la oonstruction,une vaste gamme de produits tels que les 1
manettes,les poignbes de portes,les serrures,les charnidres,les sonnettes, |
les espagnolettes,les arrdts de portes et les supports de tringles, l

Matériaux

On utilise couramment le laiton pour les ferrures,sous forme de plaques,
de profilés et de pidces moulées sous pression, En génbral,le laiton se com-
pose de 63 p,100 de ouivre et de 37 p,100 de zinc,

Il existe un autre alliage important du zino,le "Zamek" quil a la composi~
tion suivantes 5,5 & 4 p,100 d*aluminium, 0,5 4 1 p,100 de ouivre, 0,3 &
Cy8 Pe100 de magnbsium et au maximum 0,1 p,100 de mangandse,de fer,de plomb,
de cadmium et d'étain respectivement,le reste dtant du zinc,Cet alliage est

* Dooument présenté au séminaire par Seppo Aho,Joutjtrvi Oy,lakti(Finliande),
(Publi8 initialement sous la ocote ID/WG105/36/Revel),

1/M.Hayward, Yorld Purniture (Londres,Hamyn,1969),
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utilisé pour des objets moulés sous pression et il est trds apprécid parce
qu'il ne coflte que les deux tiers de ce que cofite le laiton,Dans de bonnes
conditions,il peut &tre utilisé de la méme fagon que le laiton,Cet alliage
est tocujours chromé,

Avant 1l'apparition de cet alliage,l'aluminium 8tait beaucoup utilisé en
raison de son prix de revient relativement taible,Mais 4 présent,son impor-
tance comme matériau pour farrures a diminué,saut’ pour les articles bon mar-
ché,.0On continue toutefois de l'utiliser sous forme de plagues,de profilés
et de pidces moul8es sous pression,

L'acier est essentiellemsrnt utilis® sous forme de plaques qui servent &
la fabrication de certains articles,

Finition

Les travaux de finition constituent une phase essentielle de la fabrica~
tion des ferrures car c'est eux qui donnent & l'article son aspect final
et protdgent le matériau dont 11 est fait de la corrosion et de l'usure.i
cet égard,on distingue les opbrations mécaniques(peinture,polizsage),blec~
troe~-chimiques(chromage ou nickelage) et chimiques(anodisation et oxydation),

Polissage:On polit la plupart des ferrures avant le dernier finissage
atin d'éliminer toute rayure qui a pu survenir au cours des phases de tra =
vail antérieures,mais le polissage peut 8tre en soi le tinissage final,comme
c'est le cas des articles en culvre et en aluminium,On veut effectuer le
polissage & 1l'aide de certalnes bresses dures qui donnent & l'article une
surface terne,

Peinture:0n applique ghnbralement la peinture par un prco8dé &lectrosta-
tique surtout pour assurer une finition dboorative,car la résistance 4 la
corrcsion et la durabilité de ces revé@tements ne sont pas satistaisants,Et
pourtant ils continuent 4 8tre employds car ils sont taoiles & réaliser,
offrent de nombreuses possibilités d'aprlication,se lalssent facilement re-
toucher et bénéficient de la mise au point de nouvelles peintures plastiques,

Chromage:le chromage est la finition galvanoplastique la plus importante,
I1 donne une bonne résistance 4 la corrosion et 4 1l'usure mbcanique et offre
en outre la possibilité de choilsir entre plusieurs surfaces diff&rentes,dont
trois -~ brillante ,aatlnée et noire = sont employBes en Finlande.Parmi les
métaux le plus souvent chromés,on reldve l'acier,le zamak et le laiton,

Selon les normes appliquées dans l'industrie finlandaise des pidces mé-
talliques,on applique gbnéralement deux couches de cuivre,une ou deux de
niokel et,pour finir,une oouche de chrome,l'épaisseur des différentes
couches étantv respectivement de 8 4 10 miorens pour le oulvre,de 16 miorcns
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pour le nickel et de 0,2 microns pour le chrome.31 L'on souhaite un revéte-
ment de chroae noir,on apylique une gcouche noire supplémentaire,

Le nickelage et le rev8tement au cuivre s'effectuent de la méme fagon,
cl'est-d-dire par procédd 8lectrolytiiue mals cans couche de chrome,

viodisationtA 1'aide de procfdés flectrolytiques,on peut rendre la sur-
face de 1'aluminium poreuse par oxydation,Certains pigments péneétrent dans
ces pores qul sont alors fermés; on obtient ainsi une surface colorbe déco-
rative qui peut 8tre utilisée dans les cas de faible usure mécanique,

Oxydation:On peut oxyder le laiton de différentes fagons pour lul cont8-
rer un aspect foncé décoratif,

Immersion dans du métal fondu: Il est possiole de recouvrir mécanique-
ment les pidces en acler en les immergeant dans du metal fondu,qul les en-
robe d'une oouche &paisse rbsistant bien 4 la oorrosion.On utilise le plus
souvent du zinc et de l'aluminium,mals on peut aussi utiliser du cuivre et
du laiton 4 cette fin,

Qualités requises des matériaux et des finitions

Lorsque l'on choisit des ferrures pour oertains usages,il faut tenir
compte de plusleurs tacteurs pertinents,C'est ainsi ju'en plein air dans une
zone industrielle ou prés de la mer,il faut utiliser des pidces en laiton,
alors que dans une atmosphére non po.lule et & 1l'intéricur 11 est possible
d'utiliser des garnitures d'acier,De m8me,pour les articles trds exposbds
1tusure,comme les poignles de portes,il est préférable de taire appel aux
ferrures chrombes et non pas aux ferrures peintes ou zirgubes,qui peuvent
cependant 8tre utilisbes dans des endroits moins exposds(serrures mortaisbes
et espagnolettes par exemple),

Le milieu ambiant impose parfols certaines finitions; en Finlande par
exenple 11 est 4'usage de combiner le laiton poli ou brun avec certains dbois
tels que le teck et l'acajou,

Accessoires en métal

Dans le présent artiole,on examine cette question du point de vue de
1'industrie du meuble,car le secteur de la construction a en rdgle génbrale
ses exigences propres,les &léments les plus importants sont lee pieds,les
accoudoirs et les dos de sidges,les tables et les pleds de tables,et les
armatures de fauteuils et oanapls,
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Matériaux

lLe matériau le plus utiiisé dans 1'industrie du meuble est l'acler tubu-
laire,dont le profil peut 8tre rond,oarré,oval,plat ou une oombinalson de
ces différeates formes,J'alumirium et le lalton sont utilisés sous forme de
tubes et de profilés,.0On utilise &galement des 8léments pressés ou moulds &
partir de plaques d'aluminium,de laiton ou d'acler.On utilise aussi,dans une
certaine msure,d'autres alliagee,

La finition des aoccessoires en métal est pour le moins aussi importante
que celle des ferrures et ,on bdgard 4 leur caractdre dbcoratif,peut-8tre mé-
me plus, Le chromage(brillant ou satin8) est 1'opbration la plus courante,
mals la peinture tient une place presque aussl importante,du fait que les
peinvures et mdthodes ncuvelles permettent ddsormais d'obtenir des surfaces
plus résistantes,

Pergpectives 3'avenir

On proodde ccntinuellement A4 ltensal de rouvelles matidres premidres,a
présent,ce sont la fibre de verre et les diftrérents plastiques qul offrent
les meilleures possitilitds,les plastiques ont fait lour apparition dans
1'industrie des rerrures sous forme de mont-ch8seis e% de poignbes de portes,
de charnidres 1l8gdres et de boutous de portes et autres articles du méme
genre,et 1'on utilise 4 la fois la fibre de verre et les plastiques pour les
armatures et les revltements de meubles,Une nouvelle matidre premidre pro-
metteuse est l'amiante-ciment,dont on se sert pour failre des sidges et des
bancs,

-
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L'Organisation des Nations Unies pour le d8veloppement industriel a établi
len $tudes suivantes sur les aifférentes applications du nols:

ID/10 Teochnljues du bols dans la construction de logements
adaptés aux besoins des pays en vole de d&veloppement,
Rapport du Groupe d'8tude,Vienns, 17 = 21 novemcre 1969,
(Publication des Nations Unies, N° de vente: Fe70eII Be32)

ID/61 Produotion de maisons pré&fabriqubes en bois,
Keljc NoE.Tiusanen,
(Tublication des Nations Unies, XY de vente: FeT71¢11,B413)

1D/72 Le bols en tant que matlriel d'emballage dans les pays en
voie de développement,B,Hochart,
(Publication des Nations Unies, N° de ventes P,7/2,11.B.12) —

ID/79 Fabrication de panneaux A partir de résidus agrigoles,
Rapport de la r8union d'experts tenue A& Vienne du 14 au
18 dbcemtre 1970, .
(Publication des Nations Unies, N° de vente: ?,72,1I1,B.4)

UNIDO/LIB/SER,D/4
Cuides to Information Sources N°4: Information Sources on
the Furniture and Joinery Industry

1D/108 Indqustries du meuble et de la menuiserie pour les pays en
voie de A8veloppement:
Deuxidme partie: Techniques de production

Troisidme partie: Considérations relatives A la gestion
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