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1. PREFACE

Le contreplaqué se trouve depuis longtemps dé€jd sur le marché
des produirs industriels et peut donc aujourd'hui 8tre considéré
comme un produit ''classique”. En donner toutes les caractéristiques
et classifications serait donc superflu, ne serait-ce que parce qu'el-
les peuvent &tre déduites des normes et classifications techniques
publifes par différentes associations. Mais si 1'on connait 1l'emploi
industriel du contreplaqué depuis pratiquement le début de ce siécle,
on est en rcvanche encore bien loin de pouvoir parler d'un marché
international que 1l'on pourrait d&finir comme &tant stable et stctique,
méne en considérant les possibilités futures. Un nombre considérsble
de nouveaux usage? est en effet en train de se joindre aux domaines
d'application traditiomnnels et en élargit donc sensiblement le
marcks et 1'intéré&t. A titre d'exemple, on peut rappeler les sec-

teurs d'application suivan“s:

- Coffrages pour le coulage du béton qui, par rapport aux autres
méthodes, offrent l'avantage de pouvoir &tre réutilisés plusieure-~

fois et garantissent une meilleure finition du produit.

- Secteur de 1l'emballage, aussi bien de petites que de grandes
dimensions, ot la légéreté, la robustesse et la flexibilité du
contreplaqué sont particuliérement apprécifes. (Nous rappelons, par
exemple, 1l'emploi de gros containers en contreplaqué pour le transport
maritims de pi&ces d'automobile.)

- "Panneaux marine™: le développement croissant de 1l'art nautique
a porté a un essor considérable de ce secteur de fabrication, et
ceci grize 2 la souplesse d'adaptation du contreplaqué dit "panneau
marine” aux différentes techniques de production; il arrive méme
parfois que ce soit le seul matériau utilisé. Trids facile A tra-
vailler, il rend peu couteuses mfme les fabrications en petites séries
et s'en trouve d'autant plus apprécié pour sa robustesse, sa légireté
et sa résictance sgux intemvéries.
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~ Maisons préfabriquées: 1'augmentation constante des cofits
du HAtixent traditionnel et la nécessité immédiate de r&aliser de
vastes programmes de construction, ce sont 12 deux circonstances qui,
dans différents pays, ont port€ 3 la naissance d'établissements pour
1a production de maisons préfabriquées utilisant de plus en pius
les contreplaqufs spéciaux (de construction) résistants & 1l'eau et
parfois mtme ignifugés. Les portes, les revétements de cloisons et
cloisons préfabriquées constituent d'autres applications 1lifes 2
1'industrie du bitiment.

- Contreplaqués cintrés: bien qu'il s'agisse d'un secteur
trés spécial, il ne peut 8tre oubli€ &tant donné 1'emploi croissant
de pidces semi-finies réalisfes selon cette méthode ét destinée:

a 1'industrie du meuble,

- Usages industriels: trés disparates, on peut citer entre
autres les pannesux pour tables de travail et ceux de grande Epois-
seur employ€és dans les fonderies. Dans le secteur d'application
typique, celui de 1'ameublement et de la décoration, les périndes
favorables et défavorables s'alternent en fonction de la mode ou
de la situation du marché, mais les choses sont en trair de chznger:
on a actuellement tendance A remplacer les produits succédanés par
les panneaux contreplaqués (surtout ceux plaqués de bois de parement
tranché€).

2, CONSIDERATICHNS GENERALES

L'augmeatation du prix des grumes et de la main-d'oeuvre est
un fait avec lequel 1l'industrie du contreplaqué de tout pays doit
faire ses comptes. L'incidence sur les différents paramitres des
colts peut 8tre différente d'un pays 3 1'autre; un pays pcut 8tre plus
ou moins en retard sur les fluctuations des prix, mais la tendance

susdite est ure constante commune au niveau mondiale.

D'autres difficultés sont représentécs par la tendance 3 1'ag-




gravation des essences de bois et par le msnque de main-d'oeuvre qua-
11fiée, plus attir&e par d'autres secteurs, productifs ou tertiaires,
dans les pays industrialisés, ou bien peu disponible @ une formation
adéquate dans les pays en développement.

- Pour faire face 3 ces problémes, les fabrijues de contre-
plaqué ont &té &quipfes d'dne fagon croissante de "chafnes d'usinage .
Les différentes machines du circuit doivent &tre disposées et asso-
cifes de sorte 3 obtenir un travail ratiomnel, sans gaspillage, et
n'exigeant presque pas de main-d'oeuvre. Bien que les capacités
productives maximales des différentes rachines ne soient pas toujours
entiirement exploitées, pour une question de synchronisation et
d'harmonisation du fonctiounement, les chalnes d'usinage offrent
incontestablement des avantages considérables, dans la mesure oi
elles permettent:

- D'€liminer les pertes de matériaux et de temps:

- De supprimer les manutentions multiples et successives
des produits semi-finis (résultant en moins de rupture et soins
de main-d)oeuvre);

~ De réduire la main-d'oceuvre préposée aux transports, =tc.

- D'Eéliminer toute improvisation de la part des opérateurs,
tout le cycle de travail étaat parfaitement &tudié et organisé;

~ D'éliminer les doutes sur la détermination des para-
ndtres productifs qui peuvent 8tre facilement pré-£tablis et
maintenus tout au long du cycle de production. De rationaliger
le débit productif qui peut correspondre exactement 3 celui du
projet;

~ D'annuler le riscue d'un manque de transfert des produits
seni~-finis vers les phases de travail su~cessives.

Les chatines d'usinage garanti{ssent donc:

~- un¢ meilleure qualité productive;

- une amélioration de la capacité de production générale;

~ la réduction des colts 42 main-d'oeuvre.




L'étude rationnelle de 1'organisation de base d'ume fsabrique
garantit 1'obtention des résultats susdits. L'ammexe 1 représemte
le schéma d'organisation de base d'une usine de fabrication de
contreplaqués. En ectsminant 1'ammexe 1, on remarquera qu'ume chaine .« e
pour la fabrication de panneaux contrsplaqués est composfe 3 son
tour de chaines Elémentaires d'usinage coorczafes 1'une & 1'autre ‘
et que nous examinerons en détail par la suite,

Les différentes mechines peuvent 8tre associes de sorte 2
forner les chaines d'usinage suivantes:

- Chalnes de tronconnage et d'écorgage;

- Chatnes de déroulage et de séchage;

- Chaines de confection et de pressage;

-~ Chatnes de finitic.;

- Chalnes pour travaux auxiliaires (par exemple: jointage) pouvant
parfois 8tre remplacées par d'auires en dehors de la chalnme. )

A remarquer que, pour simplifier 1'exposition, les chaines
d'écorgage ont &té divis€es de celles de déroulage, méme si en
réalité elles sont souvent trés liées.

11 est évident -4 ‘vae #tude précise de 1'orgsnisation de base
d'une fabrique devan: i.awx _ontreplajués doit aussi tenir compte
de nombreux factevrs loc~: et contingents tels que:
~ les caraciéristiques des essences de bois;
~ leurs dimensions moyennes et maximales ainsi que les
possibilités d'approvisionnement;
~ les dimensions standard des pammeaux A étre produits
(longueurs, largeurs, Epaisseurs, nombres de plies, etc.);
~ les caractéristiques mécaniques et la qualité de ces
panneaux ;
- 1la capacité productive de 1'installation; .
-~ La main-d'oruvre disponible et son niveau de formation.




3. PARC A GRIMES

Toute fabrique de pammeaux contreplaqués dispose d'un parc 2
grumes ol celles-ci sont emmagasinfes, sélectionnSes et préparées
avant d'8tre envoyfes 2 la premidre chaine d'usinage. Nous ne
donnerons qu'un apergu des problémes relatifs au parc 3 grumes car,
bien qu'il soit important, {1 ne constitue qu'une phase assez détachée
de celles concernant la réalisation proprement dite des contrep’aqués
et dépend toujours des caractéristiques du milieuy ambiant et de

circonstinces particuliéres.

I1 est évident que toutes les grumes ne peuvent pas 8tre utilisées
pour la fabrication du contreplaqué: les troncs fendus, fracturés,
de forme trés irrégulidre ou de toute fa-on en mauvaise condition
doivent 8tre €cartés dans la mesure ol ils engendreraient un

pourcentage de pértes imacceptable dans les opérations successives.

I1 ne faut donc sflectionner que les grumes dont les caractéris-
tiques géométriques et physiques sont adaptées au d&roulage. Les
grumes sinsi choisies sont empilées dans le parc & grumes: les
dimensions des parcs 3 grumes sont &tablies en fonction de la
consormation de la fabrique et de la fréquence d'approvisicnnement
possible, sans toutefois négliger les &ventuels problémes de conser-
vation 11€s aux conditions climatiques du milieu et aux essences
de bois considérées. Pour éviter 1'attaque de certaina insectes
et végétaux, ou tout simplement pour maintenir les grumes en tris
bun &zat de fralcheur pendant longtemps, i1 est conseillé de les

conserver dans des cuves d'eau.

Certains bois, et notamment les essences dures, doivent parfois
subir un traitement hydrothermique au cours duquel les grumes sont
exposées 2 la vapeur surchauffée pendant un temps variable de douze
2 seize heures. Tette opération facilice le déroulage successif et
sext & adoucir et i donner la plesticité 2 la fibre du boie, ou bien
2 lui fedonner le taux d'huwmidité perdue pendesnt le stockage ou
parfois, tout simplsmert, pour donner certaines cosleurs av bois.
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Dans ce cas on utilise généralement de grandes cuves en ciment
réalisfes en profondeur dans le 30l (de 5-6 mdtres de largeur, 12
sdt~es de longueur et de 4 mitres de profondeur ou piue). Des ser-
penting tubulaires, reli€s 3 1'installatior thermique de 1'usine,
sont placés au fond de la cuve et immergfs dans 1l'eau. Les grumes
sont dépcsées dans ces cuves qui sont ensuite fermfes par des cou-
vercles spécisux retensnt la vapeur qui se produit 2 1'intérieur
et "ldche" les grumes. Poux le transport des grumes on utilise
normalement des cahions ou chariots, des grues & chevalets et des
ponts Toulants. Pour les cuves d'€vaporation, on utilise assez
souvent des ponts roulants ordinaires et, de plus en plus, des pinces
spéciales qui permettent d'&liminer la présenc: d'um opérateur dans
la cuve pendant le chargement et déchargement et qui garantissent
donc la rapidité et la sécurité de l'opérationm.

4, CHAINE DE TRONCONNAGE ET D'ECORCAGE

Pour un bon dérculage, les grumes doivent &tre préparées cor-
rectement, coupfes 3 la longueur voulue et parfaitement &corcées.
Deux types de chaines de travail permettent d'obtenir ce résultat:
la chalne é&quipée d'&corceuses 3 fraise et celle &quipe d'é&cor-
ceuses 3 rotor.,

- Chalne avec €corceuses i fraises:

Eile est particulildrement indiquée pour les grumes de moyen et
grand dismdtre de n'importe quelle essence en $tat de fralcheur,
et n'a pratith aucune limite d'emploi. Un exemple caractéris-
tique de ce type de chafne d'&corcage est représenté i 1'annexe 2.

Les grumes qui devr nt 8tre déroulfes sont déposfes sur le trans-
porteur iongitudinal d'eatrée dont la longueur est naturellement
adaptée 3 la longueur maximale des grames 3 travailler. (Un tapis
de transport est parfois disposé transversalement et face au trans-
porteur de sorte 3 avoir une réserve de grumes garantissant 1'ai{-
mentation continue.)
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Les grumes sont travaillées & la chalne: elles sont d'abord
sectionnées transversslement (par une scie i chaine) de surte 3
éliminer les parties défectueuses (en particulier les extrémités)
et 3 couper les grumes i la longueur requise pour le déroulage.
Cette opération est effectufe au poste de coupe % mesure; celui-ca
diepose d'une scie trangversaie i chalne avec bras hydraulique pour
le positionnement et le blocage des grumes pendant la coupe. Les
déchets sont rejetés alors que les grumes poursuivent lesure chemin
vers 1'écorceuse, dans laquelle elles sont introduites au woyen d'un
chemin de rouleaux 3 billes &lé&vateur.

Pendant 1'opération d'Ecorcage, 1'&corce est enlevée par une
fraise, tournant 3 trés grande vitesse, et mmie d'outils 3 plaquet-
tes rapportées en mftal dur. La fraise est accoatée & la grume alors

que celle-ci est entrainfe en rotation par le fait qu'elle s'appuie

sur des disques multiples, qui, 3 leur tour, sont posé€s sur des I
axes paralléles. On assiste en uéme temps 3 un déplacement du bras |
porte-fraise, sonté sur chariot, qui porte la fraise en contact avec !
toute la périptérie du tronc (suivant une figure hé&licoidale).

Ainsi, la fraise enlive entidre 1'écorce par petits morceaux.

Les grumes écorcées sont redéposfes sur le chemin de rouleaux &
billes qui les envoie au groupe d'expulsion qui, 3. son tour, les
d&vie sur le tapis trancversal d'alimentation du centreur ol les
grumas prétes sont stockfes. S'il v s plusieura chalnes de déroulage,
le transporteur de sortie peut dtre prolongé et permet sinsi 1'im-
plantation de nouvesux tapis tiarsversaum alignés avec les chaines

de déroulage ou bien servant tout simplement de dépSt (dans ce cas

le tapis peut ensuite renvoyer les grumes sur la chalne de travail
afin de les envoyer 3 une des chatnes de déroulage). Ceci n'est
réalisable qu'avec une fcorceuse de trds grande capacicé et qui peut
donc slimenter différentes chatnes de déroulage 2 la fois. Il

existe beaucoup d'autrcs moddles d'Ecorceuses dont le foanctionnement
avec frais . tournantr est fondé sur le ndme principe, vais ni ics
systémes de manutention de la grume sont différents. Zn apportant




quelques varianter trés siaples, elles peuvent toutes &tre intro-
duites dans une chalne d'&corgage. Les figures en annexe 3et 4 montrent

différentes solutions posgibles.

L'&corceuse & mandrins est sp&cialement indiquée pour les
grumes de forme trés irréguliire (longitudinalement et transver-
salement).

- Chatne avec écorceuse & rotor:

Elle est particulilrement indiquée pour les grumes de dia-
mitre relativement petit (djamétre maximal 75 cm) e* se distingue
par sa grande productivité. Son domaine d'emploi est ' itefois
l1imité&: 1'Ecorceuse 3 rotor ne peut 8tre utilisfe que pour les grumes
fralches ou bien humidififes, et n'est vraiement valable que pour
certaines essences comme le peuplier, le bouleau, le pin (et d'autres

essences assimilées).

La structure de cette chaine d'&corguge est semblable 3 celle
de la précédente: 1'Ecorceuse & rotor est ici aussi introduite
entre un transporteur d'entrfe et un autre de sortie. L'écorceuse
3 rotnr est form€e d'un bAti robuste avec rotor annulaire sur
ler-wel sont montés des couteaux & ressort. Le rotor de la machine
est muni de rouleaux de centrage automatique qui font avancer la
grume. Quand l'extrémité avant de la grume heurte les couteaux en
rotation, ces mémes couteaux s'ouvrent et suivent parfaitement la
périphfrie de 1la grume en faisant pression sur 1l'Ecorce. L'Ecorce
est détachée par glissement sur le bois sous-jacent qui ressort sans
dommage de cette opérarion. Un couteau inciseur réduit 1'€paisseur
de 1'&corce, avant que les couteaux n'interviennent, de facon 2
faciliter 1l'opération d'&corgage proprement dite, (7oir annexe 5)

5. CHAINES DE DEROULAGE

Dans une fabrique de contreplaqués moderne, le débit en placages

constitue une phase trés importante du circuit d'usinage. Les machines




doivent donc gtre choisies minutieusement en fonction de la qualité

et des dimensions des grumes.

11 faut tout d'abord faire une nette distinction entre les
différentes méthodes de déroulage possibles, entre d'une part ia
chalne de déroulage continu, avec s&chage des feuilles de placage
entiéres et sectionnement aux cotes des placages secs, et d'autre
part la chalne de déroulage avec sectionnement des placages aux
cotes avant le séchage. La seconde distinction importante concerne
les dimensions des grumes auxquelles doivent &tre adant&q leg dfffé-
rents &Eléments de la chaine de déroulage. Etant donné le grand
nombre de combinalions possibles, i1 existe de nombreux types de
chaines de déroulage; nous préférons donc analiser, une par une,
les différentes machines qui, lorsqu'elles sont associées,forment

une chailne de déroulage.

Bien que, comme nous l'avons dé&ja dit, de nombreuses variantes
soient possibles, le débit de placage se fait en général dans
1'ordre suivant:

-~ centrage des grumes;

- déroulage;

- récupération des bandes et feuilles de mise & rond;

~ recvail et stockage intermédiaire des nlacages;

- sectionnement aux cotes;

~ séchage.

6.  CENTRAGE

Cette orfration est trés importante dans la mesure ot un bon
centrage assure une meilleure utilisation des grumes et réduit sen-
siblement les pertes. Pour les grulles de petit diamétre, il vaut
mieux utiliser le dispositif de centrage géométrique qui s'adapte
parfaitement aux temps trés courts des cycles de déroulage grice

A sa trés grande vitesse de fonctiomnemen:.
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La grume & cent~er est chargéfe pendant le d&roulage de celle
qui 1'a précédée, et en fin de déroulage de cette dernidve, la
nouvelle grume se trouve dSjd en position d'attente et est prdte 3
2tre chargée en quelques secondes. Le centrage a lieu automatiquement
au moyen de deux mors autocentreu-s A parallélogramme (raison pour
laquelle 11 est défini comme "géométrique"”) contenus dans les deux
bras de prise qui sont positionnés environ au quart et trois-quarts
de la longueur totale de la grume afin de compenser les &ventuelles
irrégulari®és de son axe. La commande pneumatique assure la plus

grande vitesse de déroulement du cycle.

Pour les grumes de gros diamétre, 11 vaut mieux utiliser les
dispositifs de centrage optiques. Le centrage est, dans ce cas,
sem{-automatique et se base sur ]la projection de cercles concentriques

sur les denx extrémités de la grume.

L'opérateur peut voir les deux extrémités de la grume dans un
miroir, et en corriger la position en appuyant sur des boutons-
poussoirs, de sorte 3 encadrer le cercle de diamétre maximum sur les
extrémités des grumes. Cezi permet de choisir parfaitement 1'axe de
déroulage, dans la mesure oii le centre des cercles projetés correspond
3 1'axe de d€roulage. La grume centrée est alors serrée entre deux
bras qui la maintiennent ainsi n positior d'a:tente. A la fin du
déroulage de la grume précédente, la nouvelie grume est introduite
dans la d€rouleuss, les mandrins re serrent et, automatiquement,
les bras du centreur s'ouvrent et retournent en position de chargement.
Les poids en jeu &tant considérables, ce systéme de centrage est

enti2rement & commande hydraulique.

Pour les grumes de diamétre moyen, la meillevre solution est
d'utiliser le dispositif de centrage & fonciLionnement mirte, géomé-
trique et optique, qui regroupe les caractéristijues des deux systeémes
précédents. En e:’et, l'opération se déroule en cycle automatique
par centrage géomftrique des grumes sur trois points de contact:
les grumes sont déposéfes dans deux fourches en V, a commande hydrau-
lique, qui souldvent la grume ‘usqu’d ce gu'elle touche le bras de

pression autocentreur,




Avec cec mdme dispositif, 1'opérateur peut décider d'effectuer
le centrage optique, quand 11 s'agit de travailler des grumes cris
irrégulidres. Dans ce cas, des cercles coneentriques sont projetés
sur les extrémités des grumes par des projecteurs, disposés latéra-
lement, permettant ainsi 3 1l'opérateur d'en corriger la position.
Les grumes centrées sont serrées par des bras qui tournent ec les
chargent dans la dérouleuse. Ces brt;s disposent d'une position
d'arrét intermédiaire permettant de réduire le temps de chargement

de la dérouleuse.

Ce type de centreur a de grands avantages, dans la mesure ot
11 assure tant la rapidité du centrage géoxétrique que la meilleure
utilisation du matériau en présence de grumes trés ir-Zgulidres;
dans ce cas, 8'il est nécessaire, le centrage optique est d autant
plus rapide qu'il est effectu€ apr@s le centrege géométrique et

que les corrections & apporter ne sont donc que trés petites.

7.  DEROULAGE

I1 est inutile de feire ici wme distinction entre les dérouleuses
pour grumes de petit diamétre et celles pour grumes de grand diamdtre
car, mis A part les différences concernant les dimensions et naturel-
lement la vitesse, la puissence, etc. - facteurs qui sont tous 1lida
aux différents domaines d'emploi - ces machines ont toutes les
mémes caractéristiques principales. Les derniers perfectionnements
techniques ont permit de réaliser des dérouleuses extrémement rapides,
donc 2 trés haute productivité, et garantissant un placage de qualité
supérieure. Le haut niveau d'automatisation a réduit au wuinimm
1'intérvention de 1'homme, a £liminf le risque d'erreur et a 1ibéré
considérablement la productivité du facteur humain. Dans la plupart
des cas, 1l'opérateur de la dérouleuse peut contrSler saul tout
le cycle de déroulage (transport des grumes, centrage,déroulage).

Pour obtenir ces résultats, une dérouleuse moderne doit avoir




les caraztéristiques suivantes:

Mandrina télescopiques de chaque c6té&: la grume est serrée
dans les griffes des mandrins de sorte 3 pouvoir commencer le dé&-
roulage en présence de plus grands efforts de travail, quand la
grume est trés grande et irrégulidre. Les griffes se retiremt
autosatiquement quand le dimmédtre de la grume diminue; le cycle de
déroulage continue, sans interruptions, 2 1'aide des griffes
des mandrins internes, jusqu'd ce que la grume ait atteint le plus
petit diamétre possible.

L'appareillage de commande principal est constitué en général
d'un moteur €lectrique @ courant continu, 3 variation continue de
vitesse, et des dispositifs de commande correspondants. Les appa-
reillages doivent 8tre de grande puisswnce (100 kW ou m&éme plus),
constante sur une vaste nlage de réglage de la vitesse. La vitesse
de rotation est entiérement asservie & la dérouleuse et varie au-
tomatiquenent en fonction du diamétre de la grume en uéroulage; ceci
de sorte & caintenir constante la valeur de la vitesse de débit de

placages qui peut atteindre 300 m/minute environ.

Ouverture rapide: un dtspositif permet 1'éloignement rapide
de la barre de pression de la lmme de la dérouleuse et le retour
aussi vapide ct précis sur la valeur de déroulage préaffichée. Ceite
opération pormet d'écarter facilement les Eclass de bois et les

fragments d'é&corce.

Epaisseur auxiliaire de déroulage: 1'opérateur a la possib.-
11t€ d'afficher une ou deux &paisseurs différentes de celle du
déroulage en cours; elles peuvent 8tre introduites instantanément en
ayant soin de régler en méme temps la position de la barre de pres-
sion. On affiche souvent vne grosse épaisseur pour accélérer les

phases de mise 3 rond.

Baklash device: dispositif a3 commande hydraulique pour le

rattrapage automatique des jeux des vis de déplacement et garantissant
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donc un parfait aérou'ge dans le temps.

Retour-rapide: dans le chariot porte-lame pour réduirc les

temps morts au minimum.

Commandes centralisées permettant 3 un seul opérateur de commander
facilement toutes les fonctions de la dérouleuse et des autres
appareils qui en dépendent. Un certain nombre d'appareillages &lec-
triques complétent le tableau de commande et assurent ainsi 3 1'opé-

rateur le contr8le des principales fonctioms.

Dispositif anti-flamhage: 11 presse la grume en rotation pour
s'opposer aux réactions de coupe et &viter les flexions de la grume
quand son di: étre devient trés petit. Il en existe deux types

fondamentaw.. celuil continu 3 ro-leaux et celui central.

Le dispositif anti-flambage, muni d'une barre de pression &
rouleaux agissant sur toute la longueur de la grume, est normalement
monté sur des dérouleuses pour grumes de pet.t et moyen diamétre, ol
les rondins finissent par avoir de trés petits diamétres, donc avec ! :

un trés grani probléme de flexion.

Ce dispositif est 2 commande hydraulique et la pression exercée
peut &tre réglée selong les exigences de travail., Le dispositif anti-
flambage central est beaucoup plus simple: 11 est indiqué pour les
grumes de bois exotique de grosse épaisseur et dispose d'un bras de
pression monte au centre du chariot de la barre de pression. 1I1
est &galement A commande hydraulique et la pression exercée est
réglable.

8. MANUTENTION DES PLACAGES -

Pour pouvoir exploiter pleinement les grandes capacités de
production des dérouleuses modernes, il faut faire particulidrement
attention aux dispositifs implant&s aprés la dérouleuse, c'est-d-dirc
aux dispositifs de recueil et de stockage des placages.




~
{

On peut recourir 2 deux méthodes fondamentales: 1'enroulement
des feuilles continues et le recueil des placages 2 plat sur tapis
(Traydeck systzm). Ces deux systimes ont &t& recemment perfectionnés

de sorte 3 les rendre toujours plus efficaces et rapides.

Tray-deck systo=: Avec ce systéme, les placages sortant de la
dérouleuse sont Céposfs sur des tapis roulants 38 un ou plusieurs &tages
qui les envoient ensuite vers le poste de sectionnement ou de
séchage. Ce systime est plus particuliirement alapté aux grumes de
petit et moy~n diamétre sur lequelle l'enrovliement domnerait de bien
maigres résultats Etant domné la longueur r&duite des bandes de pla-
cage obtenues avec chaque grume. La longueur du tray-deck et le
nombre d'€tages dépendent de la l-agueur maximaie de la bande de
placage déroulée 3 partir des grumes 2 disposition; le déroulage
résultant es: régulier et le massicot se trouve alimenté en continu
afne pendant le déroulage et les temps morts.

Les grumes de gros diamdtre produisent de trds longues feuilles
de placage; celles-ci doivent donc 8tre coupfes 3 la lengueur de
1'étage du tapis et passer ensuite 3 1'€tage successif. Les
différents Etages du tapis sont actionnés par des moteurs & courant
continu et synchronisés automatiquement 2 la vitesse d'avance des
placages sortant de la dérouleuse pendant la phase de chargement,
et sont synchronisfs automatiquement au massicot pendant le déchar-
gement. Un déflecteur d'entrée envoie automatiquement les placages
vers un &tage libre du tapis. Un autre déflecteur sépare les fe
de mise 2 rond qui sont recueillies par un tapis disposé au-des
et les Eloigne de 1'installation. Les feuilles récupérs-les sont
ervoyfes vers une chaine de récupération situfe au-dessous ou bien

parfois travaillées sur la chaine principale.

Systime d'enroulage: C'est le systime id&al pour les grosses
grumes ex: tiques: 1l permet d'emmagasiner de trds grandes quantités
de placage dans un espace réduit. Les systimes d'enroulage
périphirique sont actuellement trds répandus: 1'enroulage a lieu




au moyen ¢'un rouleau de contact qui met en rotation la bobine 2
laquelle il est maintenu en contact par des contrepoids. Le systime
est actionné& par un moteur 3 courant continu avec appareillage 3
thyristors poir la régulation et la synchronisation avec la vitesse
périphérique de déroulage.

Dans la mesure oii la synchronisation est parfaitement réglée,
on peut afficher de trés grandes vitesses d'enroulage (jusqu'a
300 m/minute) qui permettent d’exploiter entidrement la capacité
de production de la dérouleuse. Le tapis reliant la dérouleuse
a2 1'earouleuse a &t€ réalisé avec une forme télescopique de sorte 3
disposer d'un raccordement sans interruptions et @ faciliter 1'obtention
de trés grandes vitesses de travail en évitant toute rupture sur le
matériau.

Ut nouveau dispositif, récemment développé, permet de commencer
1'enroulage de fagon automatique et donc d'é&liminer la présence d'un
opérateur. Deux ou plusieurs bras 3 courroies (synchronisfes & la
vitesse de déroulage) embrassent la périphéric de la bobine. Une
compensation pneumatique permet aux courroies de suivre la bobine du
début - quand elle est vide - jusqu'% l& fin - quand elle a atteint
scn dismdtre maximum de 80 cm. Les &ventuelles interruptions des
feuilles de placage ne génent absolument pas 1'enroulage et 11 est
wéme possible d'enrouler les feuilles de mise 3 rond récupérables.
En fin d'enroulage, une bande de papicr entoure automatiquement la
bobine et en empiche ainsi le déroulage accidentel pendant le stockage.

Pour les bois fragiles et minces destinfs au séchage continu,
il faut appliquer un papier collant des deux cStés de la feuille
de placage pendant 1l'enroulage. Cette opération est inutile quand
la feuille de placage est sectionnfe A 1'ftat vert.

La bobine enroulée est soulevée par des systimes Electro-
mécaniques et envoyfe au poste de stockage aiors qu'une nouvelle
bobine vide est amenfe gn position d'emroulage. De nombreuses
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solutions sont possibles, elles dépendent des «xigences de production
et du milizu smbiant. Les figures en annexe 6 ne représentent que
quelques exemples de touter les solutions possibles. On a la possi-
bilit& de stocker les bcbines pleines sur un ou plusieurs &tages, avec
un ou plusieurs dérouleurs pour le déroulesent des bobiner au poste
de sectiommement ou de séchage (quand le séchage est coatinu).
L'€tage de stockage des bobines vides est normalement celui le plus
haut et quand on a 2 relier deux ou plusieurs chainés de

déroulage placfes cSte 3 cOte, des chariots permettent de transporter
latéralement les bobines d'un poste de stockage 3 1'autre. Ces
chariots ont toujours deux €tages,un pour les bobines vides et un
autre pour les bobines pleines.

Récupération des feuilles et bandes de mise & rond: Les
feuilles sont récupérées par une chaine de récupération spécilale,
situfe sous les principales chatnes de travail soit 3 bobines, soit
2 deck-systen, et toujours alignée 2 la dérouleuse. On peut adopter
des solutions trés simples comprenant des transporteurs 2 um seul
étage, 2 moteur ou 3 rouleaux libres, mais la meilleure solution
reste toujours le systime 3 zig-zag. C'est un systime trés avantageux
pour la récupération des feuilles: on connait ern effet 1'importance
de ce prrblime de récupération des feuilles qui, d'une part, ne peut
8tre négligé Etant donné la valeur du bois et, d'autre part, ralentit
énormément la production. Il s'agit d'un deck-system spécial constitué,
selon les exigences, de 5, 7 ou 9 &tages superposfs avec systéme

de retour 2 inversion des trois nappes successives, appelé zig-zag.

Les feuilles de mise 2 rond récupérables peuvent donc étre
esmagasinfes dans un espace trés réduit; 2 la sortie du zig-zag, elles
sont tout de suite envoyées su massicot.

Les nappes de transport disposent de deux commandes: tout le
systime ) zig-zag peut &tre synchronisé avec la dérouleuse (pendant
le chargement) ou bien avec le massicot (pendant le déchargement)
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ou bien encore, la premiére moitié peut Etre synchronisée avec la
dérouleuse et la seconde avec le massicot (la phase de chargement
est commencée alors que les fevilles de mise 3 rond de la grume pré-
cédente ne sont pas encore terminfes). Les bandes de 1la mise 3 rond
sont retenues par deux couTroies (dessus et dessous) jusqu'd la

sortie de la dérouleuse et 1'on évite ainsi tout "crépissage’.

Le sectionnement des bandes est &galement automatique: on
emploit pour ceci un massicot automatique spécial, appelé "infra-
matic" qui. est muni, avant la lame, d'une série de cellules photo-
&lectriques 3 rayons infrarouges qui explorent le placage. Cette

barriére de cellules photo-&lectriques détecte les défauts et
| commande la lame de sorte 3 obtenir des bandes entidres en utilisant
le maximm de matériau (optimisation). Les grandes possibilités
d'emploi du systéme 3 zig-zag et les résultats optimaux qu'il
garantit ont derniérement dévi€ son domaine d'application sur les
placages continus, en alternative aux "deck-system” & &tages multiples
ordinzires, &étant donné qu'il permet de recueillir les placages
dans un espace sensiblement plus r&juit et assure les mlmes perfor-

mances.

9.  SECTIONNEMENT DES PLACAGES AUX COTES ET EMPILAGE

Le placage sortant du "deck-system" ou déroulé des bobines est
souvent sectionné 3 1'€tat humide. Pour ceci on utilise des massicots
2 commande pneumatique trés rapides qui sectionment la feuille de
placage sans 1'arréter. (voir annexe 7) La vitesse d'amenage peut
warier jusqu'd un maximum de 80 m/minute. Le sectionnement est trés
rapide (50 milli-secondes) et s'effectue contre un rouleau de pression
revétu de matiére plastique spéciale de fagon 2 permettre le sectionne-
ment en mouvement. Des systémes 3 cellules phcto-8lectriques avec
compteurs &lectroniques assurent le gectionnement aux cotes affichéfes

(formats).

L'opérateur peut couper les placages 3 la main chaque fois qu'il

en est nécessaire; aprés chaque coupe manuelle, le cycle
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de travail reprend sutcmitiquement aux cotes de secticnnement
affichées précédemment. On a pu vérifier derniérement un uouveau
perfectionnement des massicots 3 plscage avec l'introduction des
massicots Eiectroniques 2 comwamie entidrement automatique. Ce
genre de massicot est particuliirement avantageux pour la coupe

des bandes de mise 2 rond récupérables &tant donné l'énorme quantité

de sectionnements nécecssaires pour cette opération.

1.'cpération a pu tre automatisée grfice 2 1'application d'un
"gcanner" que 1l'on pourrait définir d'"oeuil &lectronique”. Les
rebuts des placages sont sectionnés et £liminés en marche et tout
le matériem récupérable est utilisé au maximum. Le sectionnement
se Jdéroule automatiquement grice & un scanner muni d'ule série de
cellules infrarouges (absolument pas influences ni perturbées par
la 1lumidre ou 1°éclairage de 1'atelier): elles sont montées face
A 1= lase et sont en mesure de contv8ler tout le champ de travail
du massicot. Les cellules photo-€lectriques sont associfes 3 un
appareillage &lectronique spécial qui détecte ies trous, les
défauts et irrégularités du placage et du bord de la feuille; elles
transmettent la commande de coupe juste avant et aprés le défaut
détecté.

On peut déterminer la sensibilité minimale de sorte 3 pouvoir
régler 1la grandeur minimale du défaut qui fai> déclencher le détecteur.
Ce systéme offre de nombreuses possibilités de travail: 1z largeur
de 1a feuille peut 8tre affichée aisément et, dans la mesure ol
1'on peut introduire la feuille en tout point du plan de travail de
la machine, 11 n'est absolument pas nécessaire d'é€tablir un aligne-
ment fixe.

Nous avons reporté en annexe 5 les schémas de fonctionnement
des versions les plus diffuses de 1'aprareillage de commande. L'annexe
7.1lreprésente la solution la plus courante: les défauts y sont
coupfs automatiquement et les parties bonnes de la feuille de placage

y sont sectionnées 2 une largeur constante "A".




Dans 1'annexe 7.2, en dehors des opérations déj@ décrites, la
solution présentfe permet le sectionnement 3 une largeur prograamée
"B" dans les zcnes de ééchet.

L'annexe 7.3 1llustre la solutinm la plus sophistiquée qui permet
la récupération des rebus en tant que bandes 3 cou_er en bout.

En plus, de la coupe ordinaire des défauts, quand la feuille
de placege atteint une des deux longueurs partielles affichées (et
réglables) A ou B,elle est sutomatiquement découpfe en baundes.
Les bandes ainsi obtenues seront ensuite coupées en bout par wmn
massicot transversal. 11 estc claivr que ce2te solution offre un tris
grand avantage pour 1'utilisstion complite du bois, si les cotes A et B
affichées correspondent A celles requises pour les opération suc-
cessives par lesquelles devrs passer la feuille de placage.

Dens les chatnes d'usinage coatinues, le messicot est implanté
2 la sortie du sé&choir; on y utilise pratiquement les mdmes massicots
que ceux employés pour le sectionnement des placages & 1'&tat humide
et les considérations relatives A ces machines sont donc toutes
encore valables ici. L'opération de sectionnement ne pose aucun
probléme particulier, la vitesse de sort. e du séchcir étant
régulidre et 118 feuilles de placage qui y sont chargfes &tant suffi-
gamment entires, mis 4 part les bandes de mise 2 rond.

Déchargement des placages: L'empilage des placages constitue
une opération tris importante, car, £'il se déroule trop lentement,
11 peut ralentir toute la production du cycle de travail. Le dé-
chargeur 3 dépression (type vacuum), illustré en annexe 6, représente

la meilleure solution.

A la sortie du massicot, lea placages sectionnés, pendus 3
des courroies, sont transfér€s au dfchargeur: L'adhésion aux courroies
est réalisée par une dépression créée par des aspirateurs spéciaux
agissant 3 travers les courroies perforéfes.
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Les rebuts et bandes sont déchargés 3 part dans la premiére
section par deux on plusiewrs déflecteurs et sont recueillis par des
chariots disposés en dessous. Les placages sont clagsés dutomatiquement
selun leur largeur. Les placages entiers sont amenés jusqu'a la troi-
sisme station ou aux stations successives, ot des bras articulés,

3 commande pnewmatique, les d&tachent des ccurroies de transport et
les empilent. Des cellules photo-€lectriques assurent le niveau
constant des piles de placages empil&s sur la plateforme. Le
nambre de postes, i: leurs dimensions maximales, est &tabli en
fonction des exigences de travail.

D'autres sytimes, plus simples et un peu plus Economiqes, sont
disponibles; il s'agit des déchargeurs empileurs, qui, naturellement,
sont moins efficients que les précédents, surtout du point de vue
de la vitesse du travail (laquelle est &videmment inférieure),
et ne sont pas entidrement automatiques. Ces déchargeurs sont
constitufs essentiellement d'un transgporteur 3 courroies implanté
dans le prolongement de celui du massicot et sont munis de deux
paires de rouleaux qui dévient de 90° la direction de tramnsfert
des placages. Les bandes et les rebuts poursuivent leur course
jusqu'a la fin de la chaine alors que les placages entiers
déterminent la fermeture des rouleaux et sont décrargés de cdté.

La premigre paire de rouleaux eg* trés rapide et extrait rapidement
le placage alors que la seconde est lente et, au dernier moment,

ralentit et dépose le placage dans la plate-forme de recueil,

10. SECHAGE

Aprés le dérculage, les placages passent au poste de séchage.
I1 faut considérer grosso modo deux différentes mé&thodes de sé&chage:
le séchage par séchoirs A placage en continu ou par séchoirs 2

rouleaux.

Dans le cas des séchoirs 2 rouleaux, le placage est sectionné

- ——




humide et introduit dans le s&échoir avec« les fibres paralléles 2

la direction de 1'avance, alors que dans les s&choirs continus le

placage est introduit sous forme d'une bande continue, avec les fibres
perpendicualires 3 la direction ue 1'avance, et n'est sectinmé qu'a
la sortie du séchoir.

Four comperer ces deux méthodes de sichage i1 faut tenir compte
des aspects économiques et qualitatifs. Le séchage continu permet
de réduire les colts de la main-d'oeuvre et d'économiser
sur le bois, dans la mesure ol les placages sont sectionnés apres
le séchage et aux cotes voulves. En outre, la coupe (surtout dans
le cas de placages destinés aux plis internes) reste souvent valable
pour ''opération de jointage successive; la main-d'oeuvre et les
déchets y sont donc &liminés.

Mais le séchage continu offre aussi de nombreux inconvénients
3 ne pas négliger.

Pour un rendement énergétique et productif oprimal, le s&choir
continu ne devrait &tre utilisé que pour les placages d'une longueur
plus ou moins &égale 3 la longueur de travail nominzle du géchoir.

Et 1'on sait que beaucoup de fabriques sont contraintes 3 travailler
des placages de longueurs trés variables: dans ce cas ie séchoir 2
placage en continu n'est plus rentable et il est déconseillé de
1'utiliser. Avec le séchoir 3 rouleaux, les coefficients

de rentabilité sont toujours triés Elévés.

En outre, le taux d'humidité de nombreux bois varie &normésent
d'un point 2 1'autre et 11 est donc évidemment impossible d'adapter
instantanément les conditions de travail du séchoir rontimu en fomction
des exigences théoriquement requises.

Par con.re, avec le séchoir A rouleaux, on peut introduire
les placages préalablement classés en fonction de leur taux d'humidité
et donc remédier su probléme du recyclage des placages qui ne somt
pas parfaitement secs.

Le classement der placages en groupes selon leur taux d'humidité
est effectué directement au poste de sectionnement: la couleur du
buis aide au choix et un peut de pratique suffica.
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Ea outre, 3 raison de 1'hygroscopicité du bois, le olacage
subit une contractiom dans le sens normal 2 la fibre qui varie d'un
bois 2 1'autre et nime d'un point 3 1'autre d'un méme bois. Ce
phénomdne peut occasionner des fentes ou ruptures 3 cause des
tensions internes du bois et des difficultés rencontrées par les
placages qui, en se contractant, ont du mal & glisser sur les nappes
mobiles de grillage du séchoir.

De nombreuses solutions ont &t& adoptées pour remfdier 2 cet
inconvénient mais, pour certaines essences difficiles (peuplier,
hétre, pin) ol ce ganrc de preblime est encore plus accentué, 1l
est vivement décomseillé d'utiliser le sfch..r coutinu, Ces
iy ~énomdnes s'accentuent sussi quand 1'&paisseur du placage augmente
2 o se, d'une part, de 1'effet négatif des différences structurales
Qu. entre-temps augmente, des difficultés croissantes pour 1'extrac-
tion de 1'eau et donc des plus grandes fatigues intermes et, d'autre
part, 3 cause du poids toujours plus grand qui géne ultérieurement
le glissement du placage sur les nappes du sé&choir.

Le séchoir 32 rouleaux, grice au principe mfme de son fonctionnement,
ne présente par contre aucun de ces inconvénients: les rouleaux
garantissent 1'étirement des placages et donc une surface plane, lisse,
plus compacte et sans ondulations sur les bords.

Quand on affirm: que le séchoir A rouleaux implique une utili-
sation inférieure de matériasu, 11 faut toutefois ne pas oublier que
si le séchoir continu permet d'utiliser 1z bois au maximum, {1
occasionne aussi des pertes dues aux fentes ou ruptures lifes
au phfénomdne de retrait. Et i1 fadt dire que la main-d’oeuvre
aujourd'hui nécessaire est d'autant plus réduite que de nombreuses
machines trés efficientes et productives sont désormais disponibles
pour le chargement automatique du séchoir 3 roulesux, comme le

sontre 1'annexe 8.

Le séchoir 2 rouleau et le séchoir A nappes se trouvent rare-
ment en compétitioa car chacun d'eux a un domaine d'spplicstion




|

-23 -

bien défini. Pour le choix, 1l faudra tenir compte du type d'essence
3 travailler, de ces caractéristiques et des problémes spécifiques
de la fabrique 2 propos des dimensions variables. De toute fagon

11 eat conseills d'utiliser le s&échoir 2 rouleaux quand différentes
espices de bois doivent &tre travailles sur le mlme circuit et

que 1'on a 3 faire 3 des placages de différentes

dimensions et épaisseurs, comme c'est souvent le cas.

11. JOINTAGE

L'usinage des placeges produit aussi malheureusement une certaine
qumtité de matériasu ev forme de bandes de largeur variatle. Pour
pouvoir utiliser ces worceaux de placage, il faut les transformer en
feuilles entidres par jointage. C'est une opfration qui se fait
normalement 2 la main et se préte donc peu aux circuits d'usinage:
les bandes doivenc 8tre délignées, puis jointées 3 1'aide d'une join-
teuse 2 bande de papier, 3 agrafes ou 2 chaud.

Les jointeuses transversales récevwent développées peuvent 2tre
introduites dans des chalaes de travail: dés qu'elles sont chargées,
elles pourvoient au délignage, au jointage, au sectionnement aux
cotes et 3 1'empilage. Mais on a aussi 1'habitude d'accoster tout
simplement les différentes bandes, destinées aux plis intermes, pendant

1a composition des pamneaux, en n'effectuant aucune opératicn de jointage

proprement dite.

12. PREPARATION DE LA COLLE

C'est une fonction qui fait partie du cycle de production mais
qui n'intervient pas directement; nous ne nous y arréterons donc
ras longtemps. P"a dehors des syatdmes de préparation manuels, formés
simplemant de mflangeurs et toujours tris employés, on trouve aussi
les installations de dosage, malaxage et transport entiérement
automatiques qui sont automatiquement slimentées par des silos, selon
les ,uantités de produits nécessaires, et qui 3 leur tour alimentent
en colle les différentes encolleuses A travers des tuysuteriuvs.
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13. CONFECTION ET PRESSAGE

On sait que les panneaux contreplaqués sont constitués de trois
ou pluiteures feuilles de placage réches collées entre elles 2

fibres croisées et pressées.

Le pressage peut 8tre effectuf de deux facons différentes: avec
la presse 3 piateaux multiples chauffants et avec la presse a pla-
teau unique. Dans les fabriques modernes, 3 productivité &levée, on
utilise normalement la presse 3 plateaux multiples constituée natu-
rellement d2 plurfeurs plateaux superposés sur lesquels sont posés
les panneaux 3 presser. La pression, pour les production normales,
est en général de 10 3 12 kg/cmz environ, nais elle peut &tre doublée pour
les panneaux spéciaux en bois dur.

Pour employer rationnellement la presse 3 plateaux multiples, i1
faut 1'équiper d'un chargeur et d'un déchargeur de panncaux, sinon
les temps de déchargement et de chargement manuels seraient
décidément trop tongs. L'annexe 9 représente un circuit de pressage
avec chargeur et confection sur tapis. Les panneaux sont composés
sur un long tavis soit 3 la main, soit 3 1'aide d'un systéme de
transport 2 ventouses. Les systémes semi-automatiques sont trés
avantageux car les tables de placages, disposfes trés rationnellement,
et les encolleuses 2 rouleau facilitent la confection des panneaux

et n'exige que trés peu de main-d'oeuvre.

Les placages situfs su. le tapis de composition sont introduits
par un pousse-placages dans les compartiments du charge.r. Quand
le chargeur est plein et que la presse s'ouvre, dans la mesure ol elle
a terminé le cycle de pressage. précédent, les pannezux A presser
sont introduits automatiquement d'un c8té alors que ceux déja
prefsés sortent de 1'autre. Ce systime de chargement automatique
a premi la réalisation de presses 3 un nombre considérable de pla-
teaux (40 ou plus, méme si le nombre moyen est d'environs 20 2 24).

On peut réaliser jusqu'a 16 - 18 cycles de pressage par heure.
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Dans les nouvelles installations on assiste actuellement 3 un
emploi croissant de la technique de prépre:sage. Il s'agit d'une
presse & froid par laquelle les panneaux sont pressés en paquets:
1'introduction et le déchargement des panneaux sont assur@s par des
trangsporteurs a chaines. L'annexe 9 montre un exemple typique de
ce genre de circuit. Les panneaux pré-press&s sont donc d&j3d com-
fectionnés et peuvent 8tre facilement pris et introduits dans le char-
geur par l'opérateur. Le chargement et le déchargement de la presse
ont lieu simultanément.

Les avantages apportés par le pré-pressage sont:

~ Réduction de la grandeur d'ouverture de la presse; elle peut
8tre réduite de 120 - 140 mm (normalement) & 60 mm. Il en résulte
une r&duction de la hauteur et des colits de la presse et des ateliers
ot elle se trouve installées. Ceci permet aussi de construire des
presses & un nombre considérable de piateaux, nombre impossible avec
des ouvertures plus grandes;

- Manutention aisée des panneaux pressés;

-~ Amélioration de la qualité& de production, avec réduction des
défauts d'usiaage comme les ruptures, superpositionms, etc.;

-~ Meilleure qualité de l'encollage griAce & la meilleure péné-
tration et distribution de 1la colle pendant la phase de pré-pressage.
- Réduction du risque de formation de bulles de vapeur &tant
donné que 1'eau contenue dans la colle se répand sur le bois tandis

que la densité de la colle autmente.
-~ R&duction des temps Je pressage grdce 2 la plus grande trans-

mission de chaleur des panneaux pré-pressés.

Presses 3 plateau unique: Ces presses n'ont qu'une seule
ouverture entre deux surfaces de pressage de longueur considérable
(Jusqu'a 12 ~ 13 mdtres), de sorte & presser plusieurs panneaux
32 1la fois. Les panneaux contreplaqués sont confectionn€s sur um
tapis qui traverse la presse et pourvoit ac chargement et au déchar-

gement. La production est inférieure 2 celle des presses 3 plateaux
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multiples et elle est dunc déconseillée pour les grandes productions
standard. En revanche elle offre de trés gros avantages pour . les
productions de petite et moyenne série et pour le pressage de panneaux
aux dimensjons tris variables car on peut couvrir les plateaux de

la presse de fagon optimale en variani la disposition et le nombre

de panneaux situfs sur le tapis de confection. Les temps morts

sont donc trés réduits. Ce sont des presses spérialement indiquées
pour les fabriques de panneaux spé&ciaux et de pamneaux de décoration

avec placages de parement.

En effet, le panneau confectionné est manipulé avec délicatesse,
n'est déplacé que pendant le chargement et tes différents plus ne
se déplacent donc pas. Le risque d'obtenir des panneaux avec des
défauts est par conséquent trés réduit et 1l'on sait que dans le
aas des pammeaux de parement chague défaut constituerait une perte.

L'annexe 10 représente un exemple typique de presse A plateau unique.

14. CHAINE BE FINITION

Aprés le pressage, les panneaux sont dressés et poncés. On
emploie normalement deux &quarisseuses dcubles relifes entre elles
par un appareil transfert spécial en L. La premidre machine dresse

les deux premiers cOtés du panneau et la seconde les deux autres.

En général, pour 1l'obtention d'une bonne coupe on ucilise des
lames circulaires 3 mise rapportée en carbure de tungséne, parfois
accompagnées de machines 2 couper les &clats de bois de sorte a
€liminer les déchets et 3 faciliter tant le fonctionnement des
équarisseuses que 1'Evacuation des déchets. Les pamneaux dressés
sont envoyés par un tourne-plaque vers la ponceuse. Les ponceuses
les plus couramment employ&es sont celles 2 bande large. Les cir-
cuits de finition les plus complets sont &quipés de ponceuses 3 deux
bandes, infévieure et supérieure, pour le poncage simultané de deux

faces.
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15. TRANCHaCE

En parlant de pannerux plaqués, on introduit le placage
tranché de psrement; nous devons donc aussi donner un apercu
sommaire de ce type d'installatfon. L'organisation de base
typique d'une telle installation est schématiséed 1'asnnexe
11 et la machine de base, la trancheuse, i la figure 11 a.
Nous avons- pré&fEré considérer la trancheuse 2 placages hori-
zontale A bielles car elle est deveitue la machine classique
irremplagable du secteur pour sa facilité d'emploi et son
vaste domaine d'application.
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