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1. PREFACE

Malgré 'appurition ot l'emploi, dans certains secteurs, de
produits succédanés , la production de panneaux de bois con
treplaqué et plaqué revet aujourd'hui une importance conside-
rable. En cffet, cn dehors de leurs traditionnels domaines
d'application,ils se sont introduitg et développés dans des
secteurs nouveaux ¢t la demande du marché des meubles

avec placage naturel ne cesse de croftre. L'industrie du con-
treplaqué et du plaqué est donc d'autant plus intéressante qu'el
le est appelée & une grande expansion notamment dans les
pays en vole ¢ : développement qui abondent en grumuv et ol

la main d'oeuvre cofte besaucoup moins cher que dans les pays
traditionnellement producteurs de contreplaqués et de feuilles
de placage, plus ou moins frappés par le manque de matidre
premidre et par le coat élevé de la main-d'oeuvre,

11 est évident que les industries transformatrices dolvent dis-
poser d'un équipement modefne afin que leurs installations sa-

tisfassent aux exigences fondamentales que voici:

- bonne qualité du produit

- bonne utilisation de la matidre premiére

- emploi limité de main do'euvre

- modernité mais en méme temnps simplicité des installations
dont le service et l'entretien doivent 8tre économiques et
l'amortissement rapide,

Nous nous proposons, dans cet posé, de donner quelques in-




indications pour un choix judtgleux des machines, en passant
en revue les solutions techniques modernes A la lumidre des

coﬁatdéutiom que nous venons de faire.



2. CHOLY OUR i. A MANUILT'ON ET L'ECORCAGE DES GRUMES

Il est évident quo teutes les grimes ne peuvent convenir &

1a fabrication des coutreplugués: il fant done les choisir en de-
stinant A cetie fabrication celles que leurs caractéristiques
physiques et gtométriquos rendent aptes au dépoulage .

Il ‘est en effet praiiquement inpossibie de travailler les grumes
présententdes fcnics, fissures, gelivures, roulures ou en
mauvais état de congervaiion de meéme qu'on n'a nul intérét

a utfligser d23 gru;a 8 non roctilignes et présentant des irreé-
gularités exessives de la gection par rapport A la section cir-

culaire icéale, cur 1'operation , d'arrondissage & la déroulsuse

ferait gaepiller beaccup de fompe et de matériau,

Les grumea sélectiounées sur la base de ces considérations
sont erapilées dani «mplaceme 1t & proximité de ['usine ; les
dimensions de ¢ parc & yrumes dotvent eire étublies en fon-
ction de la ccneommadtion de la fabrique ot 1a fréquence des
approvistoniemernts sans oublier les problémes éventuels de
conservation posés par l'sssence et les conditions climatiques,
Pour déplacer les grumes on se gert généralement de grues
automotrices ov autren moyens mobiles: de levage et de trans-
port; 1'idéal nerait de situer le prre & grumes dans un endroit
desservi par un grue A pont ou A chevalet,

Au début de ld\xuinage proprement dit des grumes, il est ce-
pendant préféruble de remurira deu systémes de transport et

de manutention mecanisés qui garantissent une continuité




et une rapidité de travail ainsi qu'upe sécurité pour les
opérateurs bien supérieures a celles que présentent les
transports par grues ou autres moyens automoteurs,

La premidre opération A exécuter sur les grumes est le tron-
connage qui sert a leur donner la longueur requise par le cy-
cle de production. Elle est généralement effectuée par des
scies & chafne qui permettent d'equarrir 1'extrémité des gru-
mes et de les tronconner encuite a la mesure voulue. On
conseille des trongonneuses 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 convoycurs et la lame (4 commande ma-
nuelle ou hydrauli que) est parfaitement perpendiculaire & la
grume, ce qui évite tout gaspillage de matériau et facilite
1'opération de déroulage.

Les grumes ainsi préparées doivent ensuite etre écorcées;
on procede a dette opération de différent manidres selon qu'il
s'agit de grumes a gran ou a petit diametre.

Pour les petits diamétres, on se ~rt d'une écorceuse & rotor,
constituée par un bati solide ol tourne un rotor de forme an-
nulaire sur lequel sont montées des lames A ressort,

La grume est introduite dans le rotor au moyen de rouleaux

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

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




mesg a'adaptent & 1a conformation de la grunie c¢t, en tournant,
déterminent un glissement de 1'écorce par rapport au bois qui
n'est donc pas entamé.

Uhcouteau entailleur qui intervient avant lea couteaux écorceurs
hache réguliérement l'écorce,

Il résulte clairement di principe de fonctionnement décrit ci-

dessus que 1'emplol de ce typc d'écorceuse dépend de 1'essen-~

ce de la grume ¢l de gon Glat de frafcneur,

Pour les grumes de gros diemdtre on adopie au contraire 1'é-
corceuse A fraise. Cette machine est composée d'un bati sur
lequel sont montés deux arbres paralléles munis de grands
disques rotatifs et d'un bras articul¢ porte fraise

Les grumes sont placées daus 1'espace entre les disques et mi-
ses en rotation & vitease réglable, tandis que le hras porte ~frai-
se reste en contact avec la grume au moyen d'un arbre hydrau-
lique et se déplace longitudinalement (dans le sens de la longueur
de la grume) : la fraise tourne A vilesse élevée et, vu la confor-
mation particuliére des outils montés . enléve 1'¢corce par une
action combin¢e de martélement et de coupe.

Différentes msolutions de construction permettent 1'alimentation.,
et la déchargement de 1'écorceuse avecr des convoyeurs & tapis
laléraux ot dans l'axe de la machine, On prévoit auesi une so-
lution ot le bras porte-fraise est fixe et toute la structure de

la machine montée sur un chariot ; cette solution est plus souple




et permet dans ceriains cas de se servir de la méme écorceu-
se pour des usinagesmixtes, servant non seulement A la dérou-
leuse mais aussi a 1'atelier de tranchage.

Le volume de production des écorceuses des deux types est
trés élevé et une seule machine peut desservir plusieurs chaf -
nes d'usinage.

Il est souvent nécessaire , avant Je déroulage , de procéder &
1'évaporation , qui consiste & exposer les grumes a la vapeur
pendatune période de 12 a 36 heuree . Cette opération s'impose
‘pour centain iypes de kois & essence dure et a pour but d'adoucir
et d'assouplir la fibre du bois en vue des usiiages 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

sont ainsi baignées par la vapeur venant de 1'évaporation de
1"%au .







pendant que la dérouleuse ueine la pidce préccédente (il
n'y a donc pus de teips moris); le cenlreur ge porte au-
tomatiquement en position d' "attente' devant la dérouleu-
se aveckeironc précentré de fagon que, lorsque la dérou-
leuse a terminé son travail, quelques secondes suffisent

pour la charger.

Centreurs optiques

I1s sont particuli¢rement indiqués pour les de gros diamea-

tres. e cenirage est déterminé de facon semi-automati- -
que au moyen de la projection de cercles concentriques sur

les deux extrémitéé du tronc.

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

de a poussoir de fagon que sur ses extrémités soit encadré le

cercle de plus grand diametre; puis il serre les bras du cha -

riot de prise= qui chargera le tronc sur la dérouleuse tout en

maintenant le pré-centrage; en effel le centre des cercles

projetés est au méme niveau que le centre des mandring.tan-

dis qu'il est horizortalement éloigné d'une distance égale &

la course du chariot,




4. DEROULAGE

Si 'on considére les exigences technologiques par rapport
aux développements techniques actuels , on peutl sans aucun
doute affirmer que le type de dérouleuse qu'il faut prévoir
dans lee usines modernes est celui A doubles mandrins téles-
copiques A fonctionnement hydraulique,

Le tronc est tout d'abord fixé & ses deux extrémités par deux
mandrins A griffes intérieur et extérieur ; il est ainsi retenu
par une griffe de grand diameétre quand 1'effort pour sa mise
en rotation s'accroft; en effet , dans cette phase le tronc a
encore son diamétre maximum; de plus , comme il n'est pas
parfaitement cylindrique, il donne origine a des sollicitations
intermittents et donc plus inaidieuses, Sile 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
entrainunt du meéme corp une perte des temps de production.
Ces graves inconvénients ne se produisent pae avec les de-
rouleuses i doubles mandrins téléscopiques car le déroulage
commence avec le tronc fixé par une griffe de grand diamétre
qui se retire automatiquement dés que le diametre du tronc
se réduit. Le processus de déroulage continue, sans interru-
ptions, en utilisant la griffe intérieure jusqu'au diamatre mi-
nimum .

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

Les dérouleuses modernes sont en outre concues conpte tenu
des exigences qualitatives et prodﬁctivea 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 muﬁieo de dispisitifs qui ont beau-
coup d'importance pour la qualit¢ de l'usinage et les temps

de production, a savoir:

- ouverture rapide: {1 s'agit d'un dispositif qui permet 1'ou-
verture rapide de 1'espace entre lame et barre de pression
avec retour sur l'épaisseur de déroulage ¢tablie. L.e netto-
yage des éclats de bois ou des fragments d'écorce est donc

trés facile;

- dispositif blacklash: i1 s'agit d'un dispositif hydraulique qui
récupdre continuellement le jeu entre ler vis conductrices
et les vis sans fin du chariot porte-lame, garantisant 1'uni-
formité des épaisseurs'meéme aprés des années de travail et

évitant de grosses opérations d'entretien;

B

- remplacement des épaisseurs par une épaisseur auxiliaire:
outre 1'épaisseur choisie dans le tableau de sélection, il est '

possible de disposer d'une ou deux épaisseurs supplémenta-




ires absolument indépendantes de 1'épaisseur de hase et

qui permettent d'effectuer le déroulage d'un méme tronc a

épaisseurs différentes sans devoir arreter le cycle de dé-

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

déroulage sur une épaisseur différente pendant 1'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 ceite opération instantanée;

commandes centralisées faciles & manoeuvrer pour l'opéra-
teur qui permettent d'intervenir a temps, et de disposer le s
tableau de commande dans la position requise par l'installa-

tion:

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

réduire les temps morts:

groupe de commande 2 vitesse variable, rééliaé avec un mo-
teur & courant continu et un appareil de contrble pour une va-
riation continue de la vitesse de fagon & s'adapter a n'importe
auelle condition de travail, déterminée par les exigences de
séroulage ou par le systéme suivant de manutention et d'em-
magaginage des feuilles,

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

déi'ouluge & une vitesse périphérique constante et des signaux

de synchronisation pour les installations situées en aval de la
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dérouleuse; :

- un presseur A fonctionnement hydraulique efficace ; {1
presse sur le tronc en rotation pour s'opposer aux reac-
tions de coupe et éviter les flexions du tronc quand celui-
ci se réduit A des dinmeétres minima,

Ces systémes d'opposition peuveni se réduire & deux types:

. presseur central A rouleaux

. presseur continu A rouieaux

Lie premier est constitué par un bras qui presee au centre

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

preasion: la commande est hydrauliyue avec pression régla-

ble afin de pouvoir 1'adapter aux diverses circostances de

déroulage. Ce type es! normalment utilisé sur les dérou-

leuses pour troncs de gros diameétres. .

Le second type est ordinairement monté sur le dérouleuses

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

dérouler jusqu'ad des diarnetres plus r¢duite que pour les

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

munie de rouleaux qui presse sur toute a longueur,

Dans ce cas également, la 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 éiabli de distinction entre les dé-

rouleuses pour gros troncs et celles pour petits troncs sauf




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 el les parti-
cularités de construction sont les meme .

I1 faut au contraire en établir une quand on considére les
systémes et d'emragasinage des feuille,

A 1a sortie de la dérovieuse, il faut trier les feuilles en: .

- rebuts
- piéces récupérables

- feuille continue " . -

- Les rebuts sont ordinairement ramassés sur un convoyeur

A tapis et évacués de la chat ne de travail,

- Les pitces récupérables sont généralement recueillies sur

des chariots pour &tre récupérées au moyen de massicots,

- Les feuilles continues peuvernt au contraire étre :
- enroulées sur des bobines

- recueillies sur un Deck System,

Le systéme de 1'enroulement , récemment perfectionné par
1'introduction de bobineurs périphériques synchronisés avec
¥ la dérouleuse, se préte particulidrment bien pour les troncs
de gros diameétre et de bonne qualité <i.r on peut stocker de

grosses quantités de feuilles sans occuper beacoup d'espace,
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La longueur dela feuille et 82 bonne qualité permettent de

1'enrouler de facon ininterrompue avec un bon rendement de

production,

Denombreuses variantes sont prévues dans ce type d'instal -

lation: 1a solution la plus simple consgiste en un dépot ol les

bobines enroul ¢cee sont emmagasinées et déroulées ensuite

a l'autre bout, tandis que les bobines vides mont recueillies ' .
& 1'étage inférieur.

On recourt fréquemment & des solutions plus complexes avec
un ou plusieurs ¢tages de slockage pour les bohines pleines et
un étage supérieur pou les vides. Les bobines son* actionnées
en cycle automatique avec des dispositifs électromécaniques de
manoeuvre,

Ce systéme permet d'installer en dessous les stocks de pi¢ces
récupérées et lorsqu'il y a plusieurs é¢tage disponibles pour les
bobines pleines , on peut y ranger les feuilies selon leur quali-
té,

La technique du Deck System peut eire avantageusement suivie
pour des troncs de gros dlamétres, mais elle est normalment
conseillée pour les petite,

Le deck system consiste en un groupe de convoyeurs & tapis
superposés at actionnés synchroniquement avec la dérouleuse, ¢

La feuille provenant de cetle dernidre est envoyée au moyen

d'un déflecteur mobile a 1'un des ¢tages (phase de ramassage).




De la meéme fa on, mais pour le déchargement, un convo-

yeur & tapis 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 trés
élevés .

Cette solution est particulidrement indiquée pour les petits
troncs, car le volume réduit de la feuille que l'on tire d'un
petit tronc ne justifierait pas son enroulement sur les hobines,
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 magsicot
avec la 1éserve limitée 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 fréguemment des
cassures ou des fissures de la feuille, car l'enroulement sur
bobine ne pourrait se faire qu'a 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 chaime, se trouve un massicot 4 tapis de type




pneumatique, Ce massicot A commande pneumatique effectue

le cycle de coupe en 1/20 de seconde et par conséquent cetie
extreme rapidité permet de couper 1a bande de feuille en mou-
vement continu jusqu'd une vitesse d'avancement de 80m/mn,
Pour ¢liminer les problémes humaing posés par la manuten-
tion des feuilles coupéen , il ¢ 8t opporiun que te massicot soit
équipé d'un ou plusieurs stades permettant le triage de la feuil-
le d'aprés sa dimension et sa qualite,

Un dispositif récemment mis au point a amélioré 1'usinage des
feuilles & recupérer : on sait que 1'un des plus gros problémes
de ces feuilles est leur tendance 4 s'enrouler; on a donc pensé
les recueillir entre deux convoyeurs superposés de facon a
empécher ce phénoméne, puis de les tourner au moyen d'un
tambour rotatif sur un autre conveyeur ofl elles viennent &

se trouver renversés et donc faciles 4 usiner avec un massicot
pneumatique installé dans la chatne,

On a ainei pu accélérer un usinage traditionnellement laborieux

et d'un mauvais rendemen!



5. SECIAGE

Avant d'etre envoyée aux usinages Juivants , la feuille doit

ttre séchée et débarrassée de 1'humidiié contenue dans lc

beis,

[Les méthodes modernes de séchage de la feuille de bois peu-
vent etre diviséee en deux groupes. le séchage par séchoirs

A roulenux et le séchage par séchoirs continus.

Les différences technologiques essentielles consistent dans le
fait que, dans le premier caa, la feuille est passée au massicot
4 1'étathumide et introduite dans le séchoir a rouleaux avec la
fibre perpendiculaire au sens d'avancement, tandis que dans le
sccond, elle est introduite en Bande continue dansg le séchoir,
donc ave: la veinure parallele an sens d'avancemr at , et decou-
1¢e au maasicot apreés le séchage. Un examne comparatif des
deux systdmes doit tre fait compte tenu de deux points de vue:
¢conomique (en ne ge limitant pas au seul séchoir mais en con-
cidérant tout le cycle technologique ) et qualitatif, L'emploi du
séchoir continu permet une certaine ¢conomie de main-d'oeuvre;
¢n outre , le passage au massicot ayant lieu apres le séchage,
c'ent-a-dire aprés le retrait de la feuille , on peut couper celle-
ci & la dimension voulue ce qui fait ¢conomiser du hois et sim-
plifie les usinages suivants.

Une autre économie de bois et de main-d'ouvre vient du fait que
la coupe sur mesurec effectuée avec du matériau sec peut souvent

Ctre considérée comnme meilleure pour la jointure , car on peut




limiter !'opération de délignage A la seule feuille destinée
aux premidres faces.
Par contre, dana la technologie du séchage continu , on a des
limitations dont on doit ienir compte 8i l'on ne veut pas s'ex-
poser A de graves inconvénients.
Du point de vue de 1'économicité de 1'emploi , un séchoir con-
tinu doit eire utilisé avec des feuiller dont 1a largeur est aus-
8l voieine que possibie de sa largeur nominale , autrement le
rendement diminue heaucoup e! entrafne un accroissement sen-
sible des cofits d'exercice,

Par ailleurs . il arrive fréquemment , dene presque 'outes -
les usines, qu'il {faille travailler des fenilles de dimensions
trés diverses ' une utilisalion compléte du séchoir aver des
feuille® plue éirvites est impossible

Un autre probléme pesé parile séchage continu est 1'impos-
aibilité d'adapter instanianéiment ‘es conditions de travail a celles
requises par la teneur en hurnidit¢ du hois qui varie souvent beau-
coup d'un point & 'auire de la feutlle d'un méme tronc,

En outre, 'hygroscupie du bois provoque, pendant le sécha-
ge , une forte contraction dana le sens des fibres ; ce retrai!
varie gelon les bois et méme melon les différents points du ironc:
envoutre il se produit avant et plus rapidement gur les bords des
feuilles. 1l s'eneuit des risques do fissures ou de fentes de la

feuille séchée - au séchage continu qui éiant introduite en lon-

gues bandes, devrait avancer sur les grilles du séchoir, On a
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tenté de diveresce manieceg de rermedier dtes infonvénients,
Mais pour certaiivs esscnees condidirées comnie 'ditficiles",
telles cue 1o hire , le peuplier et certaines eapéces de pin,
ced plhdnominer gonl 5i graves qiatil est A fait déconsgeillable
de rocourir, pour ces holg . wu ovatdme de séchage continu,

Plug la tar;cur de 1s feuille ast grande, plus cea inconvé-
riente g'eyggr o ord car low difidreaces straciurelies dua bois se
font metilir #wvontage dans ler dificrenia points. il on eet de mé-
me rorggun son épalascur es. pius forte A cause de 1'action com-
binde de 1'arcicissement de poide gui vend difficile 1'vvunce-
ment sur lee grilles otde v majoure diffleulit d'dvaporadon
de 'eau qui provoague de plug sraitdes fenglonz intérieures,

Par contre, 1o aicholir & rooleaux se compot @ beaucoup mi-
eux =ayr lew esgrancer difficiles ; en effe! | les feuillee introdui-
teg émn. A jo coides, bea peoblerned Wés a Vermpdchement de
fa comirantion nendiat Ve et ol viennenl d digparat tre | ce phé-
noméne Adtant d- niodertes proportions comme 12 sont les dimen-
sinme de in foailiz Penduat Jo meauteniion et Vempilugoe des
ferdiles ve rven, epren 'y razegicol, gt posdible de trier e
matdrinu aelon ga quabitdé | ep le clasnant d'apres des groupes
d'hvmidité | celte opérniion eat asger fucile, avec un peu dlen-
tref nement, car iz colovation du bois v aide beaucoup et elle

est trés utite car en véplani différvonanent le séchoir pour les

diveregroupces, onveut ¢tminer 'operation de recyclage des




feuilles non compl™emmeni géchées

Un autre avaniage du séchage a ronleaux est, du point de
vie de la qualivé | 1o ganechisgsement moindre du matériau et
ure surface plua Jure et plus briilunte, due a 1'effe! étirant
des rouleaux en ccoatact avee le bois pendant tout le déroule-
ment Gu processus de gsochage,

En outre , quand on parle,pour les sgchoirs a rouleaux ,d'une
noitdre utilisation de 1a feuille par rapport au séchoir continu,
il fau 6valucr exactenient le gaspillage causé dans le séchoir
continu par 1¢s cagsures ¢f les {issures que provoque le retrait
du bhois. Quart au hagoin de .hain-d'oeuvre qu'il requiert, on peut
dire qu'eujourd’'nai , il est relativement raisonnable car ona
miseu point dec renchines frey wfficientes e! productives pour le
chargement automatique du 8échoir & rouleaux.

Pouir conclure. on prut divre que les séchoirs continus et les

g6 choi. s & reouieavs peuavent " couver ~hacun sa plus avantageuse
digtination eu 1l 25! trés rare qu'on puisse parter d'une verita-
Lle roncusroncs entre les [eux sysiéines,

Le ehaiv de ity ca ¢ wuten dépendra des essences qui de-
vront ¢irc utilisées, de leur qualité, du lype d'usine et de chat -
ne dtusinapgs provi,

Cua petl cn tous cas affirmer gue dansg les cas o 1'on doit sé-
cher, vans une mdme chaine J'usinage, plusieurs espéces et

essences de fezuilles dont les caractéristiques sont différentes,

comme cela arrive dans heaucoup de pays, l'emploi du 8é-

choir & rovieaux esl A cons:iller comme le plus avantageux .
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8. PRESSAGE DES PANNEAUX

La fabrication des panneaux de contreplaqué se fait, com-
me on le sait , en pressant an moina 3 feuilleg (ou plus) sé-
chées, opportunément disposés & contrefil.

On peut suivre , pour le pressage, deux méthodes diffé-
rentes la pressage avec presse A plusieurs étages eu bien
avec presse A un étage.

FEtan! donn¢ les grosees produciions des usines modernes
de contreplaque , le type le plus couramment employé est la
presse i plusieurs étages,

iZlle emt constituée par un certain nombre de gaqueg chauf-
fanteq superposées sur lasqueller on place les panneaux, des
pistons hydrauliques rapprochent les plagues et exercent la
prees.on necessaire pour 1'en_ollage qui est orc .nairement de
10 A 12 kg/emzZ,

Les presses . au contraire , sont géneéralement dimension-
néca pour des pressions de 20 kg/cm2

I.e nonmbre d'étages des presses - gi le chargement et le dé-
chargenient des panncaux est fait a la main - est habituellement
de 10/12 , car un nombre plus grand n'offrirait qu'un avantage
apparent. En effet, lea temps de chargement et de déchargemen!
d'un trop grand nombre d'étages eniralneraient de longues pério-
des d'inaction de 1a machine

Si 1'on équipn la prease de chargeurs et déshargeurs auto-

matiques, les teinps morts nécessités par ces opérations sont



Ciorrreny oot v deviernent pratiguement indépendants

de la dinwasion d b presss |, on o ainei Du construire des

presact A Lal fnuqu'h 40 atapeg, cc gui auirefois aurait été

impensubl.,

Schématiquoacnt , o nchergeur de la preage est formé d'un
tapis sur leque) o Ciepove 1os Daraceux et d'un poucseur situé
au bout dudit taply qui introdu’l nutoinatiqueicent lec panne-
au: dans le chavgaur, Lorsgyss celii- ci egt completement rem-
pli de panneous et yue la presse s'ouvre ain terme du cycle pré-
cédent tous les n nhcuux sotit introdutis sitnultandment dans
leg Ctagres, e mene teinps que, de V'auire cdté, cevx qui ont
termind te cyrlo doe pressage sont décharges.

Les avantapes de oo syathine ront doace biew éviicnts:comme
nous 1'avons d¢jd dit, {es ‘emps morts soat considérablement
réduit ; il est .« ¢ etict pazzinte d'atteindre 16 & 18 pressages/h
nontre 1773 10 possibi~z a presedavec une nresse & 12 étages
chargée 3 L mabn on pewt epalerient diracater ia main - d'oe-
uvre: i s'enunil une rdédu Con dee rigcvss d'accidents car les

ouvricers n'ont poe bogom de glanprochics de lu presge,

« Unec technig:e coageilable | dans cericing cag, comme par
exemple dans ce.ul de boic dues ou de presses A beaucoup
dt¢tages, cstle pei-prescage jqui consicie a presser a froid
Tes panneaus arvangés 8u panqueis, Yeg pré-presses gpécia-

les avec convoyeura d'alimeniation et ce déchargement ef-




fectuent cet'e operation aul présent les avantages techni-

ques et technologiques auivanis

- réduction de la hauter des éinges de la presse, qui peut
passer de 120/140 mm a 60 min , d'od réduction de la hay-
teur de la machine ., diminution de cotl ef ingtallation plus

facile
- manulention plus aigie des panneaux pré-presses

- nombre réduit de cassures de mauvaiser superpositions et

de défauts d'usinage

- meilleure qualil¢ ce 'encollage due & une mellleure péné-
tration et une distribution plus wniforine de la colle Cette
amélicration es! pariiculiérwent appréciable sur les bois
durs , comme le httre ¢! notamment avee les colles ay phé-

nol.

- réduction des probabtiités de formation de bulles de vapeur
muisant A U'encollage,car 1'enu contenue dans 1a colle se

répand duns 1e Lois tandis gue la colle augniente de densité,

- légere réductinn des tempe de pressage due A la meilleux'e

transmiesion therinique du panneau pré-pressé,

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

contreplaqué cst la presse a plusieurs ¢lages , munie (au delA
d'un certain nombre d'étages) de chargeur et déchargeur auto-
matiques et, dons certains cas, combinée avec une pré-presge

A froid.




7. FINITION

Aprés le pressage, les panneaux sont équarris et poncés.
L'équarrissage ge {ait généralement sur une équarrisseuse &
avancement automatique: 1'opération est effectuée en deux temps:
d'abord sur deux c¢6tés ,ensuite sur les deux autres, Quand les
volumes de production n'exigent qu'une seule machine , il est
conseillable d'utilicer une équarrisseuse double combinée avec
un transfert engulaire qui eftfectuera automatiquement 1'équar-
rissage sur les 4 c0lés en seul passaye.

Il en est de meéme pour le pongage . L.a machihe ordinaire-
ment employcée est la ponceuse A tapis de contact supérieur qui
ponce les panneaux sur une scule face, Les panneaux qui doi-
vent étre poncés sur les deux faces sont recyclés, mais lor-
sque la production est élevée, il devient opportun de se servir
de ponceusees 3 tapis double qui poncent les deux faces en me-

me temps.

o i ) R




8. TRANCHAGE:

Les griumes iranchage sont emmagasinées dans la parc a
grumes et transporfées au moyen de gnues,

Avant le tranchage , elles sont tronconnées dans ia longueur
voulue, ¢corcées et envoyées A la scie a ruban sur un chariot,
pour Otre préparées,

En effet, selon leur diametre, les grumes peuvent etre tran-
chées soit en quaire partics , wolt en deux , ou bien encore lain

sées entidres,

Avant le tranchage , 1cs blocs ninet préparés sont évaporés
dans dos bacs pendant un temps qui varie selonlhssence du bois,

Jl.e tranchage peut 8tre fait avec deux types de machines:
la trancheuse horizontale e! la trancheuse veriicale,

Etant donné qutelic peut etre employée nvec m'iinporte quel-
le esseuce de hols , la trancheuse horizontale peut 8tre considé-
rée comme la plus indiquée. Kile n'a pratiquement nucune limi-
tation , s'ad: pte a tous les hols et peut travailler sur des troncs
de largeurs supéiieures 2 celles de lu trancheuse verticale,

De nombreux perisctionnements ont fait de |a trancheuse ho-
rizontale une machine & trés haut renderment, facile A manoeu-
vrer et dont lea résnltate sont de tries bonne qualité,

Les dispositifs qui tp caractérisent sont:

- motorteation A vitease variable pour i'aduptation A toutes les

situations de {ravail

- dispositif automatique d'extraction des feuilles
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- motorisation du soulévoment et de 1'abaissement des crochets

de fixation des troncs

- dispositif d'accrochage et de décrochage automatique du cha-
riot porte-contrelame , ce qui facilite una cuverture rapide

pendant les opérations de nettoyage et d'entreticn

- fixation rigide de la lame au-dessous du chariot porte-lame
et non pas au-dessus conme dans les machines traditionnel -
les.

Ce type de fixation, analogue A ceiui do la lame de la dérou-
leure, donne une rigidité et une atabilité plus grandes et, par
conséquent, des plaques tranchées parfailement régulidres
et lisey; on peut meme facilement trancher de 'outes petites

épaisscurs allant jusqu'a 0, Z1am,
Les faquesdbtenus doivent 8tre séchées cc qui se fait normale

ment avec des séchoirs i grille avec ventilation & luses souf-
flantes,

Apreés le séchage , les plaques tranchées sont envoyées A la
chafne de d/coupage composée de inagsicols qui couperont les
paquets de plaques aussi bien dans le sens de la longaeur que
dans celui de la largeur .

La chafne est généralement complétée par un sustéme de

ficelage aulomatique, ei, éventuellernent de mensuration.

Je crois avoir Lrots¢ un tableau assez complet des machines




nécessaires A 1'industrie dek contreplaqués et dea feuilles de
placege bien que l'ampleur du suje! m'ail contraint & une exo-
sitlon rapide et sommaire,

Je vous remercie de votre attention et suis 3 votre entie-

re disposition pour répondre A toutes les questions que vous

voudreg bien me poser..
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1
ANNEXLES Y

Schéma d'une chafne de déroulage pour troncs
de grand -moyen diamétre, avec centreur opti-
que et systéme d'enroulement

Schéma d‘'une chatne de déroulage pour troncs de
moyen-gramddiameéire avec centreur optique et
aystéme d'enroulement A 2 étages et découpage
au massicot de la feuille humide

Schéma d'unc installation de déroulage pour
troncs de petit-moyen diametre avec centreur
géometrique et deck system & deux étages

Schéma d'une installation de déroulage pour
troncs de diameétre moyen avec centreur géo-
métrique et deck syrtem & 6 étages

Schéma d'une installation de déroulage avec cen-
treur optique, svstéme d'enroulement & 2 éta-
ges séchage continu et chatne de récupc¢ration

Schéma d'une installation pour ia production de
panncaux de¢ bois contreplaqué

Schéma d'un ecinstallation pour la production de
feuilles de placage,

1/ Les sohémas mentionnés dans le text sercmt diffusés séparément
au ocours du stage.
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