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1. PREFACE 

Malgré l'apparition et l'emploi, dans certain« secteur«, de 

produits succédané» , la production de panneaux de boi« con 

treplaqué et plaqué revêt aujourd'hui une importance considé- 

rable. En effet, on dehors de leurs traditionnel« domaine« 

d'application ,ila se sont introduit« et développé« dan« dea 

•ecteur« nouveaux et la demande du marché de« meuble« 

avec placage naturel ne cesie de croître. L'indu.trie du con. 

treplaqué et du plaqué est donc d'autant plu« intéressante qu'el 

le est appelée à une grande expansion notamment dan«   les 

pays en voie Ci développement qui abondent en grumes et od 

la main d'oeuvre coûte beaucoup moin« cher que dans les pays 

traditionnellement producteur« de contreplaqués et de feuilles 

de placage, plu« ou moin« frappéB par le manque de matière 

première et par le coût élevé de la main-d'oeuvre. 

Il eit évident que le« industrie« tran «format rice« doivent dis- 

poser d'un équipement moderne afin que leurs installation« si. 

tisfassent aux exigence« fondamentale« que voici: 

- bonne qualité du produit 

- bonne utili«ation de la matière première 

- emploi limité de main do'euvre 

- modernité mais en même temp« simpUcité des installations 

dont le service et l'entretien doivent être économiques et 

l'amortissement rapide. 

Nous nous proposons, dans cet exposé, de donner quelques in. 
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Indication! pour un choix judicieux de« machines, en passant 

•n revue lee solution« techniques modernas à la lumiere des 

considérations que nous venons de faire. 
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2. CHOIX  'OUU LAMA-NUTKTrON ET h'KCOHCAQE DES GRUMES 

H eat évident qu>. toute« 1er; grume« ne peuvent convenir à 

la fabrication Oes rouircpluquéo: il faut donc lea choisir en de- 

stinant à ectto fabrication odie s que leurs caractéristique! 

physique» et géométriques rendent aptes au démoulage . 

H est en effet pratiquement impossible de travailler les grumss 

présentent des fon LOH, fissures, gelivures, roulures ou en 

mauvais état de concertation de môme qu'on n'a nul intérêt 

a utiliser thq grum> n non r?ctiligne9 et présentant des irré- 

gularités cxeost'-'es de la teotion par rapport à la section cir- 

culaire idéale, car l'opération ,  d'arrondlssagt; ala dérouleuse 

ferait gaeptUer beaccup un tempe et de matériau. 

Leu grumes selectiohneeb yur la base de ces considérations 

sont empilées dami t.-mplric<2îm..it à proximité de Jusine ; les 

dimensionu de co parc á grumes doivent être établies en fon- 

ction de la ceneommation de la fabrique t>t la fréquence des 

approvisionnements Bans oublier los problèmes éventuels de 

conservation posós par l'essance et les conditions climatlquss. 

Pour déplacer lea grumes on ae sert généralement de grues 

automotrices on autren moyens mobiles  de levage et de trans- 

port; l'idéal nerait de situer le pr.rc à grumes dans un endroit 

desservi par un grue a pont ou à chevalet. 

Au début de l'uuinage proprement dit des grumes, il est ce- 

pendant préférable de reoevrtra deu systèmes de transport st 

de manutention mécanisés qui garantissent une ctontinu'itt 
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et une rapidité de travail ainsi qu'une sécurité pour les 

opérateurs bien supérieures à celles que présentent les 

transports par grues ou autres moyens automoteurs. 

La première opération à exécuter sur les grumes est le tron- 

çonnage qui sert à leur donner la longueur requise par le cy- 

cle de production. Elle est généralement effectuée par des 

scies à chaîne qui permettent d'equarrir l'extrémité des gru- 

mes et de les tronçonner eneuite à la mesure voulue. On 

conseille des tronçonneuses composées essentiellement de 

convoyeurs d'entrée et de sortie, de rouleaux de support et 

de bras de blocage des troncs. La scie est situé dans l'inter- 

valle entre les deux convoyeurs et la lame (à commande ma- 

nuelle ou hydraulique) est parfaitement perpendiculaire à la 

grume, ce qui évite tout gaspillage de matériau et facilite 

l'opération de déroulagc. 

Le« grumes ainsi préparées doivent ensuite être écorcées; 

on procède à dette opération de différent manières selon qu'il 

s'agit de grumes à gran ou à petit diamètre. 

Pour les petits diamètres, on ss   -îrt d'une écorceuse à rotor, 

constituée par un bâti solide où tourne un rotor de forme an- 

nulaire sur lequel sont montées des lames à ressort. 

La grume eBt introduite dans le rotor au moyen de rouleaux 

à centrage automatique (dont la machine est équipée). En heur- 

tant les lames l'extrémité de la grume le» fait ouvrir; ces la- 

à 
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mee s'adaptent à la conformation du la grume et, en tournant, 

déterminent un glissement de l'écorce pur rapport au bois qui 

n'est donc pas entama. 

Un couteau entailleur qui intervient nvant les couteaux écorceurs 

hache régulièrement l'écorce. 

Il résulte clairement dr principe de fonctionnement décrit ci- 

dessus que l'emploi de ce type d'éeorceuse dépend de l'essen- 

ce de la grume et de eon état de fraf cneur. 

Pour les grumes de gros diamètre on adopie au contraire l'é- 

corceuse à fraise. Cette machine est composée d'un bâti sur 

lequel sont montés deux arbres parallèles munis   de grands 

disques rotatifs et d'un bras articulé porte fraise 

Les grumes sont placées dans l'espace entre les disques et mi- 

ses en rotation à vitesse réglablo, tandis que le bras porte »frai- 

se  reste en contact avec la grume au moyen d'un arbre hydrau- 

lique et se déplace longitudinale ment (dans le sens de la longueur 

de la grume) ; la fraise tourne A vitesse élevée et, vu la confor- 

mation particulière den outils montés . enlève l'écorce par une 

action combinée de martèlement et de coupe. 

Différentes solutions de construction permettent l'alimentation.. 

et la déchargement de l'écorceuse avec des convoyeurs à tapie 

latéraux où dans l'axe  de In machine,  On prévoit aussi une so- 

lution où le bras porte-fraise est fixe et toute la structure de 

la machine montée sur un chariot ; cette solution est plus souple 
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et permet dans certains cas de se servir de la même écorceu- 

se pour des usinages mixtes, servant non seulement à la dérou- 

leuse mais aussi à l'atelier de tranchage. 

Le volume de production des écorceuses des deux types est 

très élevé et une seule machine peut desservir plusieurs chaf - 

nés d'usinage 

Il est souvent nécessaire , avant le déroulage , de procèdei    à 

1'evaporation , qui consiste à exposer les grumes à la vapeur 

pendait une période de 12 à 36 heuree . Cette opération s'impose 

pour ce n ta in types de bois à essence dure et a pour but d'adoucir 

et d'assouplir la fibre du bois en vue des usinages suivants. 

Dans ce but, on emploie des bacs enterrés en ciment au fond 

desquels se trouve un serpentin chauffé par la centrale thermi- 

que de l'usine et plongé dans l'eau 

Les bacs, munis de couvercles, sont remplis de grumes qui 

•ont ainsi baignées par la vapeur venant de l'évaporation de 

lHisu 
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pendant que la dérouleuse ueine la pièce précédente (il 

n'y a done pt»s de tempe morís); le centreur se porte au- 

tomatiquement en position d' "attente" devant la dérouleu- 

se avec te tronc précentré de façon que, lorsque la dérou- 

leuse a terminé son travail, quelques secondes suffisent 

pour la charger 

Centreurs optiques 

Ils sont particulièrement indiqués pour les de gros diamè- 

tres. Le centrage est déterminé de façon semi-automati- 

que au moyen de la projection de cercleb concentriques sur 

les deux extrémités du tronc. 

L'opérateur déplace le tronc au moyen d'une simple comman- 

de à poussoir de façon que sur ses extrémités soit encadré le 

cercle de plus grand diamètre; puis il serre J<?s bras du cha- 

riot de prise* qui chargern le tronc sur la dérouleuse tout en 

maintenant, le pré-centrage; en effei le centre des cercles 

projetés est au même niveau que le centre des mandrins.tan- 

dis qu'il est horizontalement éloigné d'une distance égale à 

la course du chariot. 
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4.  DEROULAGE 

Si l'on considère les exigences technologiques par rapport 

aux développements techniques actuels     , on peut sans aucun 

doute affirmer que le type de dérouleuse qu'il faut prévoir 

dans les usines modernes est celui à doubles mandrins télés - 

copiques & fonctionnement hydraulique. 

Le tronc est tout d'abord fixé à ses deux extrémités par deux 

mandrins à griffes intérieur et extérieur ; il est ainsi retenu 

par une griffe de grand diamètre quand l'effort pour sa mise 

on rotation s'accrof t; en effet , dans cette phase le tronc a 

encore son diamètre maximum; de plus , comme il n'est pas 

parfaitement cylindrique, il donne origine à des sollicitations 

intermittents et donc plus insidieuses.  Si le tronc n'était pas 

bien retenu par le mandrin  téléscopique , on courrait le ri- 

sque d'un dérapage de la griffe par rapport au tronc, ce qui 

déchirerait le bois et ferait augmenter pourcentage de rebuts 

entraînant du même corp une perte des temps de production. 

Ces graves inconvénient« ne se produisent pas avec les  dé- 

rouleuses à doubles mandrins tél^scopiques car le déroulage 

commence avec le tronc fixé par une griffe de grand diamètre 

qui se retire automatiquement dès que le diamètre du tronc 

se réduit. Le processus de déroulage continue, sans interru- 

ptions, en utilisant la griffe intérieure jusqu'au diamètre mi- 

nimum . 

On obtient ainsi un rendement optimal et plus économique du 
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bois utilisé. 

Le* dérouleuses modernes sont en outre conçues compte tenu 

des exigences qualitatives et productives imposées par les 

besoins actuels 

En effet, une robustesse générale, un choix Judicieux des 

matériaux et leur distribution rationelle permet d'obtenir des 

feuillets d'épaisseur uniforme, lisses et parfaitement plats. 

Ces machines sont en outre munies de dispisttifs qui ont beau- 

coup d'importance pour la qualité de l'usinage et les temps 

de production, a savoir: 

- ouverture rapide: il s'agit, d'un dispositif qui permet Cou- 

verture rapide de l'espace entre lame et barre de pression 

avec retour sur l'épaisseur de dé roui age établie. Le netto- 

yage des éclats de bois ou des fragments d'écorce est donc 

très facile; 

- dispositif blacklash: il s'agit d'un dispositif hydraulique qui 

récupère continuellement le jeu entre les vis conductrices 

et les vis sans fin du chariot porte-lame, garantisant l'uni- 

formité des épaisseurs-même après des années de travail et 

évitant de grosses opérations d'entretien; 

- remplacement des épaisseurs par une épaisseur auxiliaire: 

outre l'épaisseur choisie dans le tableau de sélection, il est 

possible de disposer d'une ou deux épaisseurs suppléments- 
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ires absolument indépendantes de l'épaisseur de base et 

qui permettent d'effectuer le déroulage d'un même tronc à 

épaisseurs différentes sans devoir arrêter le cycle de dé- 

roulage; il est très utile par exemple de pouvoir faire le 

déroulage sur une épaisseur différente pendant l'arrondis- 

sage du tronc ou quand la qualité du bois devient moins bon- 

ne. Le positionnement simultané et automatique de la barre 

de pression rend cette opération instantanée; 

commandes centralisées faciles à manoeuvrer pour l'opéra- 

teur qui permettent d'intervenir à temps, et de disposer le 

tableau de commande dans la position requise par l'installa- 

tion; 

retour du chariot porte-lame à une vitesse assez élevée pour 

réduire les temps morts; 

groupe de commande à vitesse variable, réalisé avec un mo- 

teur à courant continu et un appareil de controle pour une va- 

riation continue de la vitesse de façon à s'adapter à n'importe 

quelle condition de travail, déterminée par les exigences de 

^éroulage ou par le système suivant de manutention et d'em- 

magasinage des feuilles. 

Avec ces groupes de réglage il est aussi possible d'avoir un 

déroulage à une vitesse périphérique constante et des signaux 

de synchronisation pour les installations situées en aval de la 

IHW^HMHI^I«^ 
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dérouleuse; 

un presseur a fonctionnement hydraulique efficace ; il 

presse sur le tronc en rotation pour s'opposer eux reac- 

tion« de coupe et éviter les flexions du tronc quand celui- 

ci se réduit à des diamètres minima. 

Ces systèmes d'opposition peuvent se réduire à deux types: 

. presseur central à rouleaux 

. presseur continu à rouleaux 

Le premier est constitué par un bras qui presse au centre 

du tronc et qui est monté sur le chariot porte-barre de 

pression: la commande est hydraulique avec pression régla- 

ble afin de pouvoir l'adapter aux diverses circostances de 

déroulage. Ce type est normal ment utilisé sur les dérou- 

leuses pour troncs de gros diamètres. 

Le second type est ordinairement monté sur le dérouleuses 

pour troncs petits et moyens ; en effet , vu la nécessité de 

dérouler jusqu'à des diamètres plus réduits que pour les 

gros troncs , il faut bien retenir celui-ci par une barre 

munie de rouleaux qui presse sur toute a longueur. 

Dans ce cas également, 1a commande est hydraulique avec 

réglage possible de la pression exercés. 

Comme on l'aura remarqué de la description que nous ve- 

nons de faire , on n'a pas établi de distinction entre les dé- 

rouleuses pour gros troncs et celles pour petits troncs sauf 
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en ce qui concerne le presseur; en effet,  bien que les 

deux types de machines soient de dimensions el de robu- 

stesse   différentes, les dispositifs modernes elles parti- 

cularités de construction sont les me me . 

Il faut au contraire en établir une quand on considère les 

systèmes et d'emmagasinage des feuille. 

A la sortie de la dérouleuse, il faut trier les feuilles en: 

- rebuts 

- pièces récupérables 

- feuille continue 

- Les rebuts sont ordinairement ramassés »ur un convoyeur 

à tapis et évacués de la chaîne de travail. 

- Les pièces récupérables sont généralement recueillies sur 

des chariots pour être récupérées au moyen de massicota. 

- Les feuilles continues peuvent au contraire être : 

- enroulées sur des bobines 

- recueillies sur un Deck System. 

Le système de l'enroulement , récemment perfectionné par 

l'introduction de bobineurs périphériques synchronisés avec 

la dérouleuse, se prête particulièrment bien pour les troncs 

de gros diamètre et de bonne qualité   c¡.r on peut stocker de 

groases quantités de feuilles sans occuper beacoup d'espace. 
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La longueur delà feuille et sa bonne qualité permettent de 

l'enrouler de façon Ininterrompue avec un bon rendement de 

production. 

Deinombreuees variantes sont prévues dans ce type d'instal- 

lation: la solution la plue simple consiste en un dépôt où les 

bobines enroulées sont emmagasinées et déroulées ensuite 

à l'autre bout,  tandis que les bobines vides sont recueillies 

à l'étage inférieur 

On recourt fréquemment à des solutions plus complexes avec 

un ou plusieurs étages de stockage pour le« bobines pleines et 

un étage supérieur pou les vides. Les bobines son* actionnées 

en cycle automatique avec des dispositifs électromécaniques de 

manoeuvre. 

Ce système permet d'installer en dessous les stocks de pièces 

récupérées et lorsqu'il y a plusieurs étage disponibles pour les 

bobines pleines ,  on peut y ranger lus feuilles selon leur quali- 

té. 

La technique du Deck System peut, être avantageusement suivie 

pour des troncs de gros diamètres, mais elle est normalment 

conseillée pour les petits. 

Le deck system   consiste en un groupe de convoyeurs à tapis 

superposés at actionnés synchroniquement avec la dérouleuse. 

La feuille provenant, de cette dernière est envoyés au moyen 

d'un déflecteur mobile à l'un des étages (phase de ramassage). 
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De la même fa^on, mais pour le déchargement, un convo- 

yeur à tapie relie l'autre extrémité du deck system au mas 

sicot pneumatique. 

Pendant le fonctionnement, les convoyeurs s'alternent conti- 

nuellement en échangeant leurs fonctions de chargement et de 

déchargement, ce qui garantit des rythmes de travail très 

élevés. 

Cette solution est particulièrement indiquée pour les petits 

troncs, car le volume réduit de la feuille que l'on tire d'un 

petit tronc ne juatifierait pas son enroulement sur les bobines. 

En outre, avec les petits troncs, les temps des phases impro 

ductives (chargement et récupération) sont si réduits que, pen- 

dant ces phases, on peut alimenter continuellement le massicot 

avec la réserve iimitée de feuilles qui se trouvent sur les con- 

voyeurs du deck system. 

Celui-ci est également conseillable avec les troncs moyens, 

souvent de mauvaise qualité, qui provoquent fréquemment des 

cassures ou des fissures de la feuille, car l'enroulement sur 

bobine ne pourrait se faire qu'à des vitesse réduites. 

La manutention sur les convoyeurs peut éliminer ces inconvé- 

nients . 

Le rendement élevé des installations de manutention des feuilles, 

aussi bien sur bobines que sur deck system, n'est garanti que si, 

au baut de la chaîne, se trouve un massicot  à tapis de type 
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pneumatique. Ce massicot à co m mande pneumatique effectue 

le cycle de coupe en 1/2U  de seconde et par conséquent cette 

extreme rapidité permet de couper la bande de feuille en mou- 

vement continu jusqu'à une vi (ease d'avancement de 8Qm/mn. 

Pour éliminer les problèmes humains posés par la manuten- 

tion des feuilles coupées , il ist opportun que le massicot soit 

équipé d'un ou plusieurs stades permettant le triage de la feuil- 

le d'après sa dimension cl sa qualité. 

Un dispositif récemment mis avi point a amélioré l'usinage des 

feuilles à récupérer : on sait que l'un d*»s plus gros problèmes 

de ces feuilles est leur tendance a s'enrouler; on a donc pensé 

les recueillir entre deux convoyeurs superposés de façon à 

empêcher ce phénomène, puis de les tourner au moyen d'un 

tambour rotatif sur un autre convoyeur   où ellos viennent à 

se trouver renversés et donc faciles à usiner avec un massicot 

pneumatique installa dans la chat ne. 

On a ainsi pu accélérer un usinage traditionnellement laborieux 

et d'un mauvais renderne«! 
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5.   SECHAGE 

Avant d'otre envoyée aux usinages ^suivants , la feuille doit 

Être séchée et débarrassée de l'humidité contenue dans le 

bois. 

Lea   méthodes modernes de séchage de la feuille de bois peu- 

vent être divisées en deux  groupes: le séchage par séchoirs 

fi rouleaux et le séchage par séchoirs continus. 

Les différences technologiques essentielles consistent dans le 

fait que, dans le premier cas, la   feuille est passée au massicot 

à l'état&umide et introduite dans le séchoir à rouleaux avec la 

fibre perpendiculaire au sens d'avancement, tandis que dans le 

second, elle est introduite en Bande continue dans le séchoir, 

donc avet: ls veinure parallèle au sens d'avancement , et décou- 

pée au massicot après le séchage.  Un exaine comparatif des 

deux systèmes doit être fait compte tenu de deux points de vue: 

économique (en ne se limitant pas au seul séchoir mais   en con- 

sidérant tout le cycle technologique ) et qualitatif. L'emploi du 

eéchoir continu permet une certaine économie de main-d'oeuvre; 

on outre , le passage au massicot ayant lieu après le séchage, 

c'ept-à-dire  après le retrait de la feuille ,  on peut couper celle- 

ci à la dimension voulue ce qui fait économiser du bois et sim- 

plifie les usinages suivants. 

Une autre économie de bois et de main-d'ouvre vient du fait que 

la coupe sur mesure effectuée avec du matériau sec peut souvent 

6tre considérée comme meilleure pour la jointure , car on peut 
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limiter l'opération de délignage   à la seule feuille destinée 

aux premises faces 

Par contre, dann la technologie du séchage continu , on a des 

limitations dont on doit tenir compte ai l'on ne veut pas s'ex- 

poaer   à de graves inconvénient3 

Du point de vite de l'économicité de l'emploi , un séchoir con- 

tinu  doit être utilisé avec des feuilles dont la largeur est aus- 

si voisin*-' que possible de sa largeur nominale , autrement le 

rendement diminue beaucoup e? en traf ne  un accroissement sen- 

sible des coûts d'exercice. 

Par ailleurs .  il arrive fréquemment , dans presque 'outes 

les usines, qu'il faille travailler des feuilles de dimensions 

très diverses • une utilisation complete du séchoir avec des 

feuilles plus étroites est impossible 

Un autre problème posé parle séchage   continu est l'impos- 

sibilité d'adapter instantanément les conditions de travail à celles 

requises par la teneur en humidité du bois qui varie souvent beau- 

coup d'un point   à 1'HUíre de la feuille d'un même tronc. 

En outre, 1'hygroscopic du boia provoque, .pendant le sécha- 

ge , une forte contraction dans le sens des fibres , ce retrait 

varie selon les bois et mime selon  les différents points du ironc: 

•nwitre   il se produit avant et plus rapidement sur let bords des 

feuilles   11 s'ensuit des risques de fissures ou de fentes de la 

feuille sécliée - au séchage continu qui étant introduite en lon- 

gues bandes, devrait avancer sur les grilles du séchoir. On a 
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tonti de fliv'.îi peu nuin;<V« a rie ren-edier hv.oB inconvénients. 

Mais pour eeríaun;» er-¡f»cn<:'?s ccntfid^reos comme "difficiles", 

telles rut- I«» bore , le peuplier et certainee espèces de pin, 

ces pliénoni.>neú- noni :»î graves rjN'il est à fait d¿ con se Maule 

de recourir,  pour ces boli*     au nyn'ònie de s<Vha£c continu. 

1-Mua la ' artv ur de I ¡ fruí Ilo OPí grande, plus roa inconvé- 

nients s'aggj•"• --.Mît rar lr• :-> iKiw' rentes structurelles du Loin se 

font, sentir ti<vruitai>o   dan? 1er Uifjïrenia points, il en etit de mô- 

me lorsque ;ion épain.u<ur e«t plu« forte h cause de l'adion com- 

bin.io dt« 1 !a-.c¡ cinse.nient de poidf qui vend difficile l'avance- 

ment »sut  !c* grille;' '.Mdt»l:> majeure difficulté dS'-vaporadon 

de L'fîiu qui provoque ce plus 'Tundes 'enelons intérieures. 

far t.oiiTr-, i«  rt»''ch')5r i\ rouleau.*; se compoi e beaucoup mi- 

eux f?'.ir 1
C.B psr. HK-:;K; 'iir>"i( ¡1er, ; en cfi>' , leo rei;i11cc introdui- 

tes  crr.n.   i- j.« cou^'-e«,   i";j p •-•.»bi r.riiCî WOB ¡I I'o^fJichenieni de 

lu ee-n; ration pf-tiuml ''   rr!'-;.'! vipnnei.t ¡\ dispnrnf tre ,  ce phé- 

nomene «"«tant d   rnodefles pr ojiorüoiifi vomme i--> nom \vu dinien- 

sinns d»:- 1*! fonti* o   î'endu.-;' iti nu<mi!etition et rempil.ijjo des 

feu'.llep v» : ' e.'i. aprèr, !'.  î.iicsico!.   »' eis!    possible   tie trier'.e 

matériau jelen ¿-a qui!'té ,  or "ît- rlnsrtant d'après des groupes 

d'humidité ; celU op^rntion eat asse'/ iV.eilt, avec un peu d'en- 

traînement    car l? coloration du bois v nida beaucoup nt elle 

est lro¿ utilü-: e.«t en ripiani, différemment le séchoir pour les 

divers groupe«, on ne ut Miminpi* l'opération de recyclage dos 
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ff'Utlloa nou compi ^tolueni cetnées 

Un autre avantage du séchage à rouleaux est, du point de 

vue   de la qua! i vé , lo gauchissement moindre du matériau et 

une surface plus Jure et plus brillante,  due à l'effet étirant 

rie3 rouleaux en coniaci avec le bois pendant tout le déroule- 

ment du processus de Bêchage. 

En outre ,  quand on parli:,pour les sfcchoirs à rouleaux .d'une 

moindre utilisation d'j la feuille par rapport au séchoir continu, 

il fain évaluer exactement, le gaspillage causé dan8 le séchoir 

continu par loo cassure.« et los fi-soures que provoque le retrait 

du boi.;.  Quart au besoin Ce .nain-d'oeuvre qu'il requiert,  on peut 

dire qu'eujourd'hui , il est relativement raisonnable car on a 

miijpu point dei. machines très «.Tficien'es e1 productives pour le 

chargement automatique riu séchoir à rouleaux. 

Pour conclure  on pjut dire que les séchoirs continus et les 

eéchoL s. a t cuieaux peuvent   .ouver chacun sa plus avantageuse 

ilittir.a'.ioa m 1! °r>i très rare qu'on puisse parler d'une verita- 

ble cosií'uTt-iicí' entre les  leux systèmes. 

Le choir. ci<  I'VM eu d   IVutro dépendra des essences qui de- 

vront Ol»v- utiUs.'cd , de leur qualité,  du type d'usine et de chat- 

ne d'uKiri.'iff«-": prévu. 

Cii peut en tous cas affirmer que dans les cas où l'on doit gé- 

eher,  cans une m<înie chaîne ù'uBinage,  plusieurs espèces et 

essence« de feuilles dont les caractéristiques sont différentes, 

comme cela arrive dans beaucoup de pays,  l'emploi du sé- 

choir à rouleaux est à cons.iller comme le plus avantageux . 



6'  PHESSAG£ DES VANNEAUX 

La fabrication des panneaux de contreplaqué   se fait,  com- 

mi' on le sait , en pressant au moins 3 feuille« (ou plus) Bê- 

chées, opportunément disposés è contrefil. 

On peut suivre , pour IH pressage, deux méthodes diffé- 

rentes  la pressage avec presse à plusieurs otages eu bien 

avec, presse à un étage 

Etant donné les grosses productions des usines modernes 

de confrepln»|U* , le type le plus couramment employé est ls 

presse h plusieurs étages. 

Elle   est f otisti tuée par un certain nombre de plaques chauf- 

fantes Htiperposées sur lasqueltes on place les panneaux, des 

pistons hydrauliques rapprochent les plaques et exercent la 

prcHs.jn nécessaire pour l'encollage qui est or« .nairernent de 

10 â 12 kg/cni2. 

Ley presses ,  au contraire ,  sont généralement dimension- 

nées pour dea pressons de 20 kg/cm2 

Le nombre d'étages des presses - si le chargement et le dé- 

chargement des panneaux est fait à la main - est habituellement 

de 10/12 ,  car un nombre plus grand n'offrirait qu'un avantage 

apparent   En effet, les temps de chargement et de déchargement 

d'un trop grand nombre d'étapes entraîneraient de longues pério- 

des d'inaction de la machine 

Si l'on équipe   la presse de chargeurs et dé«hargeurs auto- 

matiques, les temps   morts nécessités par ces opérations sont 



í'-ííorr \env• u ivduit i¡ devicrnent   f ratiquemoni indépendants 

do   la ciiiivMsi -n d-% I,-;, ptt-s^ö . on r> ,tmr>i ra construire dea 

presas. .'|1,iijit ¡u^qu'ù 40 ( !«r,>-*6, ce cui autrefois aurait été 

itnpcncablt . 

Sch^jnaìi^ucuiLrLÌ ,  lo Mhrrgeur de in preaso est formé d'un 

tapie auf lequel o t ' :tpo::e lot, parac;".ix et d'un pnueseur situé 

au bout dudi'   tap'.ü qui introduci. .\iu+o:Tmtiqueinent   let. panne- 

au:; datiR lo charg':-r   Lürsqjo celui  ci est complètement, rem- 

pli de panneaux et ^uc la pressa s'ouvre ou   terme du cycle pré- 

cédent.,.'tous les n-.r.iK:aux uo\ú introduci f; simultanément dans 

lee t'ta^es, en même ttvnpä que,  de Vautr»? coté, ceux oui .ont 

terminó te cy:vlo do pressage son' décharges. 

Les avinm^ef do rr <jy.u/'mc : ont doue bien évMcnls:comme 

nous l'avons déjà dl',  los 'einps morís sont considérablement 

réduit ; il est . ¡: otíot pjs:;i»k d'atteindre   10 à 18 pressages/h 

contre 1"T 10 possibl".-:: à pro„;o:iavo{: une pre3M. à 1 Lì étages 

chargée .'i la main, on pf.'w>.   <"q<\deri;ent fil:,\,,p er la main - d'oe- 

uvre: il s'ensui: uno ivduu :'on dos: IíE-T'.'Iü d'accidents car les 

ouvriers n'^n.t ¡:>;:r I:  ¡,tnn di: t'iïpp.-o -hu.' de iu prense. 

-   Une te; hr.hj :;: o•vif-eillable     d.ns ¿* í-'oins cas,  comme par 

exemple d-ms ceiui de boi-, duos ou do presses à beaucoup 

d'étage:.;,  est h: p''-pre s rage qui ronsi^Uî à presser à froid 

lea panneaux arroncé ¡a e;¡ paquete.   Pes pré-presseu spécia- 

les avec ( oii/oycuiifl d'alímeníaüor. e4 ce déchargement ef- 
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fectuent ceUe opération oui présent les avantages techni- 

ques et technologiques tfuivnms. 

- réduction de la hauter des étage.« de la presse,   qui peut 

passer de 120/140 mm a 60 mir , d'où réduction de la hau- 

teur de la machine . diminution de coût el installation pluB 

facile 

- manutention plus aisée de* panneaux pré-presses 

- nombre réduit de cassures de mauvaises superpositions et 

de défauts d'usinage 

- meilleure qualité de l'encollage due à une meilleure péné- 

tration et une distribution plu« uniforme de la colle   Cette 

amélioration eat part ¡eut ¡ornent appréciable sur les bois 

durs , comme le betro et notamment nve-c les coli e s au phé- 

nol 

- réduction des probabilités de formation de bulles de vapeur 

muisant à l'encollage, car Tenu contenue dans la colle  Be 

répand dans le bois tandis que la colle augmente de densité, 

- légère réduction  des tempt de pressage due à la meilleure 

transmission thermique du panneau pré-pressé. 

Pour résumer, l'installation typique d'une usine moderne de 

contreplaqué est la presse à plusieurs étages ,  munie (au delà 

d'un certain nombre d'étage»! de chargeur et   déchargeur auto- 

matiques et, dans certains cas, combinée avec une pré-presse 

à froid. 
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7.  FINITION 

Après le pressage, les panneaux Bont équarris et poncés. 

L'équarrissage se fait généralement sur une équarrisseuse à 

avancement automatique: l'opération est effectuée en deux temps; 

d'abord sur deux côtés .ensuite sur les deux autres.  Quand les 

volumes de production n'exigent qu'une seule machine , il est 

conseillais e d'utiliser une équarrisseuse double combinée avec 

un transfert angulaire qui effectuera automatiquement l'équar- 

rissage sur les 4 cotés en seul passage. 

Il en est de même pour le ponçage . La machine ordinaire- 

ment employée est la ponceuse à tapis de contact supérieur qui 

ponce les panneaux sur une seule face. Les panneaux qui doi- 

vent être poncée sur les deux faces sont recyclés, mais lor- 

sque la production est élevée, il devient opportun de se servir 

de ponceuses à tapis double qui poncent les deux faces en mê- 

me temps. 
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8- TR ANC HAG F 

Le«  grumei» i ranchage sont emmagasinées dans 1a parc à 

grumes et transportée*» nu moyen de gnues. 

Avant le trancliage , elles «ont tronçonnées dans la longueur 

voulue, i cornées et envoyées a la serie à ruban sur un chariot, 

pour ótre préparées. 

En effet,  selon leur diamètre, les grumes peuvent être tran- 

chées soit en quatre parties , «oit en deux , ou bien encore lai« 

sees entières. 

Avant le tranchage , 1rs blocs ainsi préparés sont évaporés 

dans dos bacc pendant un temps qui varie selonlhssence du bois. 

Le tramrhage  peut Ptre fait avec deux types de machines: 

la trancheuae horizontale et la trancheuse verticale. 

Etan* donné qu'elle peut être employée avec   m'importe quel- 

le essence de bois , La franchise horizontale peut être considé- 

rée comme la plu3 indiquée   Elle n'a pratiquement aucune limi- 

tation ,  s'adr pie à tous lea bols et peut travailler sur des tronca 

de largeurs supérieures à celles de lu trancheuae verticale. 

De nombreux periectiomieiMi'ìits ont fait de la trancheuae ho- 

rizontale uno machine à très liant rendement, facile à manoeu- 

vrer et dont les résultats sont de tres bonne qualité. 

Les dispositifs qui IP caractérisent «ont: 

-   motorisation à vititsBe variable pour l'adaptation à toute a lea 

situations de travail 

dispositif automatique d'extraction des feuilles 
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- motorisation du soulèvement et de l'abaissement des crochet» 

de fixation dee troncs 

- dispositif d'ace rochado et do décrochage automatique du cha- 

riot porte-contre! aine , ce qui facilite una ouverture rapide 

pendant les opérations de nettoyage et d'entretion 

- fixation rigide de la lame au-dessous du chariot porte-lame 

et non pas au-dessus comme dans les machines traditionnel- 

les. 

Ce type de fixation,  analogue à celui do la lame de la dérou- 

leur«, donne une rigidit*'» et une stabilité plus grandes et, par 

conséquent, des plaques tranchées parfaitement régulières 

et lisF-'o; on peut môme- facite-nenl   trancher de   outes petites 

épaisseurs allant jusqu'à 0, 2mm. 

Les plaquea obtenus doivent être séchées ce qui se fait normale 

ment avec des séchoirs à grille avec ventilation a luses souf- 

flantes. 

Après le séchage ,  Ice plaques tranchées sont envoyées à la 

chaîne de découpage composée de massicots qui couperont les 

paquets de plaques aussi bien dans le sens de la longueur que 

dans celui de la largeur . 

La chafne est généralement complétée par un sustème de 

ficelage automatique,  et, éventuellement de mensuration. 

Je crois avoir brot.se un tableau assez complet des   machine« 
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nécessaires ft l'industrie den contreplaqués et dei feuille« de 

placege bien que l'ampleur du sujet m'ait contraint à une exo- 

sitlon rapide et nommai re. 

Je voua remercie de votre attention et HUí« ft votre  entiè- 

re disposition pour répondre & toutes les questions que voua 

voudrec bien me poser k 
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1/ 
ANNEXES -y 

D 955 Schéma d'une chaîne de déroulage pour troncs 
de grand-moyen diamètre, avec centreur opti- 
que et système d'enroulement 

D 964 Schéma d'une chaîne de déroulage pour troncs de 
moyen-granidiamètre avec centreur optique et 
¡système d'enroulement à 2 étages et découpage 
au massicot de la feuille humide 

D 918 Schéma d'une installation de déroulage pour 
troncs de petit-moyen diamètre avec centreur 
géométrique   et deck system à deux étages 

ID 1007 Schéma d'une installation de déroulage pour 
troncs de diamètre moyen avec centreur géo- 
métrique et deck syrtem à 6 étages 

ID 1032 Schéma d'une installation de déroulage avec cen- 
treur optique, système d'enroulement à 2 éta- 
ges séchage continu et chaîne de récupération 

ID 1036 Schéma d'une installation pour la production de 
panneaux do boi« contreplaqué 

ID 1037 Schéma d'un «installation pour la production de 
feuilles de placage. 

1/ Lss aohtaM Mntionnés dann 1« text ««rant diffusés séparéssnt 
su (jours du stag«. 
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