
LA MACHINE 
AMÉRICAINE 
DANS   LA   FABRICATION  DES
                           PANNEAUX
                          CONTREPLAQUÉS

Photo n ° 17 

APPAREILS POUR LE JOINT AGE ET LA REPARATION DES PLACAGES 

Dans cette catégorie de machines entrent 
d' abo;r.d, les dresseuses et J omteuses. Le� 
divers types de dresseuses (à toupie mobil'e, 
dégauchiss,eus.es à entraînement automatique 
ou massicot) ont subi qudques améliorations, 
notamment en ce ·qui concerne le chargement 
et le serrage· des placages. 

· La dres,seuse à toupie mobile Globe est à 
ce·· poi;n:t de vue d'une conception nouvel'le. 
Les

n placages sont placés verticalement e:ntre 
lës deux mâchoi,res, visibles sur 1"a photo 
n°· 1 7. Le tasg,ement et l' aUgnem:ent -sont 
obtenus par gravité. Des goupi1les horizon· 

taies, placées sous les mâchoires, supportent 
les. pfacages. avant 'le serrage et s.' effacent dès 
que ce1ui .. ci est effectué. L'outil ( toupie 
double) es•t monté. sur un chariot qui se 
déplace sou·s les mâchoires. Le dressage 1:er
m;né, les mâchoires sont des,sérées, les gou
pilles ayant repris leur place, supportent à 
nouveau les pl•acages avant· qu'ils soient 
l'eÜré3 de la machine. 

Les mâchoires sont commandées ·à l'air 
comprimé. Une petite encolJ.euse montée sur 
le chariot porte-outil applique la coUe sur les 
joi,nts, pendant le dress1age. Cet appareil esit 
d'un très bon rendement. · 
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Photo n ° 18 

Pholo n ° 19 _ 
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La dresseuse Diehl du type « .dégauchis
seuse » (photo n° 18) est une machine d'un 
rendement plus élevé, par suite de son ·ali
mentation continue. 

Les placages groupés en paquets, atteignant 
jusqu'à 5 cm. ,d'épaisseur, sont introduits 
verticalement d'un côité de la machine et sont 
entraînés par des chaî:n-e-s s,ans fin au-dessus 
de l' ou.ti'l. Un rouleau encolleur placé à l'a 
sortie aE-sure l'application immédiate de la 
colle sur Ia surface dressée. Le dressage de 
la seconde rive des placages est réaliisé de 
la même manière en pa·ssant le paquet sur 
l'autre côté de la machine. · Quatre vitesses 
d' amenage sont prévues, ; ile porte-outil est 
du type cylindrique à 8 lames. 

Une ;nouvelle dresseuse du type « massi
cot » a été mise récemment sur le marché 
par Chas. E. Francis C0

• EHe est entièrement 
à commande hydraulique et les constructeurs 
prétendent qu' ellle présente des avantages 
considérables sur les autres types. Signalons 
également la Maison Sheridan qui fabrique 
un excellent, massicot. 

Les placages dressés c,t enduits de colle 
sont ensuite as-semblés à l'a:de d'une join
t,euse. Le type de jointeme le plus apprécié à 
l'heure actuelle est incontestablement celui 
de la machine Diehl, ·représentée sur la photo 
n° 19. D'·autres maisons telles que Plycor et 
Mereen Johnson fabr�qu,ent également ces 
types de machines. Le j ointage au papier 
gommé est pratiquement abandonné dans 
l'industrie américaine du contrep-laqué.

Des chaînes sans fin assurent l' amenage et 
le serrage des p<lacages. Des élém.cnts -chauf
fants, placés au-dessus et au-dessous d,e la 
table, provoque.nt la prise de la colle. La 
vitesse d' amenage peut être variée de façon 
continue entre 4 mètres et 25 mètres à la 
minute. Ces machi;nes sont spécialement 
conçues pour travailler les placages minces à 
partir de 2 5 / 1 0 .de millimètres. Pour les 
placages plus épa:s à partir de 2,5 mm, on 
peut •faire appel à la jointeuse à tambour 
chauffant MiUer Edge Gluer, dont le principe 
est illustré par le croquis 3. 

Les placages dont les extrémités dressées 
ont été enduites de col!le sont placés les uns 
à la suite des autres sur le tr-anspo·rteur A, 
qui alimente le tambour. Ils passent sous· les 
rouleaux F, qui assurent l' amenage et vont 
s'enrouler autour du· tambour contre lequel 
ils sont maintenus par les fiils- d'acier C, ten
dus entre les poulies Pl et P2. La vite:,se 
linêa]re: �u- tra�sporteur A étant légèrement 
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supérieure à(celle du tambour B, les placages 
�o,n,t vigoureusement serrés 1ibout à bout, per
mettant ainsi la prise de la colle sur iles, rives 
des placages en étroit ,contact. 1,..e ruban }nin
terrompu que dé.bite cette . machine est µris 
par le. transporteur D et :découpé en 1-ongueÜ;rs 
voulues par le mg.s�:icof a11Jomatique E_: _ . 

Les :grandes· .dimensions du tçimhour 'T.en· 
dent . très impcfrtant. r encombrement. ·de. cet 
�·ppareil. - _ . _

· 
. t 

·· · -,. 

L'opération de pointage' des-=placages étant 
'de pi:emièr.e'importance, dans toutes les Usinés ,1 

de contreplàqùé·, ,les cànstrffétéurs· ·se'· sont 
efforcés de rp.ettre au p,oirit des niaèhfnes 
pern

î

èttant sa s:implific·a·�ion. Des· essais_pleins 
de prumesses ont éte faits en. utilisant'. le 
ch�l;lifage par haute fJ;"êqü�rice pour p·ré'vo; 
quer fa prise ,de l'a -éollé' èt, · quoiqüé · ·cette 
méthodt:_! r(ai;t pas e!1cor� été utilisé·� sur. le
plan pratique, il, èst permis de penser qu' eJile 
fo:ur;rifr� 'dans ,Ur i .:proche" ·avenir la sohttion 

- recherchée. · · · ·'
- · · - .,. 

;.: -Le's Américains ,on:t égalemeFit rendu ,auto- -
matique r élimination des nœuds et .. ' d_es 
défauts·' de petites dimensions. Urie machine
Utilisée danS _;_.Ce h·ut est Teprél:lentée par la
photo ·n• 2.0: Un: outi,I,�à 4 lames a·nimé ,d'un
mouvement ,r,ota,ti:f est monté sur uii porte
outi:1 . q:ui se déplac·e ·· yertica'1ernent.' - Cette
mà<:hine d'écpup.e· 1Ies· défau:ts ·à. Téµ·�O'n! de- 3•0
pàr minute.

JOINTEUSE A îAMBOUR 

(MILLER ëOGE G.LUER.)· 

C?'oquis n
°
· 3

Photon° 20

-�ti,,tc-. 

��-
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Les déf�uts· enlevés ·piir -la découpe, ,,..de 
forme, él,liptique, -sont 'r,em_placés par : des 
pièces ·de placàge identiques, enduites· de colle 
sur les- boras. Üne presse à plateanx cha.ûf
forit� réal'ise 1'â pr:se dd, la ,c�lle e:n ;4 à 5 
secon-des '('photo. n° 21). Ce' système de
r�pà;ratr'o,n n'est employé" que pour les -exté-' 
rieurs ,; la, forme él\ipiti_9ue des', piècès rend 
�resque invi�ihle le ni.piéçage après fil}ition 
et p9nçâge. : .

Pour la' rép���tio�1 des intçr/eu1s, on utili;e 
- une .autre mach!in-e analogue a la rap1eçeuse

Raimann qU:i- e_µ une seule "opération ,découpe
à l' em

1
porte-pièce ét' remplace Jé. défaut par 

un bouéhon de plaeage sain. Les pla:i::ages 
. ,réparés sont inspectés, et' s11bi;.sênt $',il y a· lieu 

des répgratïon_s mam:telles complémentaires. 
1-Is. sont pr.êts alors po'lfr la ·confection.( des
�n.neaux �ontr�pl�qués. · \ 

MA t�8.ŒL .DESTINE" AU COLLAGE , DES PÀN�EJ\UX -C0NTRE�LAQUES' 
 - . . 

·
.-

Malaxeurs de coHe. et �ncolkuses � . �-
.... , ; ., ,...i ' ' ''\ 

Lès malai1=urs 'El.e c6Ue du type- c;lassique 
( ·comport�nt ;u!1e cuv� sÛrplôm8ée d\un -;éci-

pient ,doiü Je fond f•orme .tamis., La coHe, en 
poudre c_ompactt,- ·es,t m,ise ,d:a�s ce t<l-,mis' où .
des- palètte·s centrifuges. 0 tournant· à grande,
vitesse 'la réduis•ent en• p�iidre im:palpable 
pouvant .passer à travers les mailles du' 

1

gr-il� 

Le liquide contenu ,dans la c;uve estf or.te-� 
ment agité· par des bras tournant en sens 
contraire, · co:nmandés par up .moteur à, 
vitesse varia,Qle (,dé 2 5 à 7 5 t/ minute) . Les 
coHes , -,d'or(g:i,ne.: v.ég.étale sont I malaxêes /1 

fage. · · . t:' 

Pho(o n° 22.

� 0 tours/minut�; l'es- colles_ de caséine à ;une 
-vit�sse un peu plus élevéè,, 4 0 à 5 0 t?urs/ 
minüte et'' les . TésiF1es synthétiques· à des 
vitesses q.tteignant 7 5 'tours/minute. La� 
poudre passe du tamis sur 'un plan 'indiné .qui. 
la1 fJit tomber gradueUemén:t -dans le ·'liquide, 
à' la périphérie cl� l� cù've, là où' lia vites,s•e çlu_ , 
liqùide agité est. la · plus grande. 1L� colle qui

. rés•µlt� .de ce 'mél�n_ge inti�e est soutirée par ,-
'\ ,un· robinet pllacé sous la cuve. , 

I -" Les malaxeurs sont. généralement installés -
sui;, une plate�forme àu-dessus dè l'"encplleuse 1 

qui est ainsi a,limentée par gravité. . , , 
L' enc�lleuse ainéricaine · à rouÎeaux r.epr-é

sentéé sur la phot'o R0 22� est Up.e machine· çle 
T liaute précision entièrement_ montée sur/ rou

lement à roule-aux. EHe comporte un jeu de' 
rouleaux principayx et deux 'cylindres auxi- . 
liai-res à yevêt-etr1·e,nt� ,chr�mé ou caoutchouté 
se·rvàn:t ,à:_ rég,ler l' épaisseu:r · d'e Ia coueh'è de " 

'_èôll-e à appliquer s1:1r les pltac_ages. -Les/rou-_ 
!eaux princ-ipaux sont à surf�c.e mé1iaJilique.  
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�an�:ellée ou gravée, si des ·co�ches' de i'��ll;-
. rnhl'tivemènt -épaii;s�s sont à appliquer (� .c -� 

partir de 2 5 0 gr. par m2"-'�t par faët;!) . A V€C 
l:es-résin�s sypthftiques on lyintérê�, du point· 
de vue de la résistance du joint-autan( qu'à 
.celùi de l' écono�ie, à obtenir des couches 
très ·minces. Da�,s ce' e�s, les �0uilea1:1x' sont à ·' 

1' reyêtemént en,,caoutchouc--très fiu'emént strié 
( 100 gr. par m2 et par face). 

Le réglage êles roulea�x �t ·des· cylindres 
- · au�iliaires est fait par vis micrométr,j:que. La

commande 1• dès .rouleaux est �éalisée par' 
dispositif ·1 à vitesse' variable permJnant' 
d'obtenir ',des vites;es_ linéaires d·e 15 à 50' 
mètres/minute. Ceci est 1uh av'antagê l'orsqu' on 

- - l 

traite les placages d' épaii!seurs et d'essences
-variables, �e§, petites vitesses étanC·ui:ilisées

poUr. les p1acagés .minces, La vitesse varie 
également en fonction tde la colle---ut'ilisée, en

:--- g�néral eHe'' oscille autour dê 25 niètres pai: 
�1inute. Les encoUeu�es ;ussi hi�n - que 1es 
malaxeurs peuvent être fournis- pour emploi·, 

':" -av·�c Qes colles appliq uées � cihaud· (bacs_ 
çhauffants). 

Presses 

( \ Ave�
,. 

f' emploi · de .plus en plus g<(:néral'isé 
d'adhésifs à has� de synthétiques dans l'in
dtistrie du contre.p1aquê, l�s presses à, pla-/

teaux· chauffants ont rem'pla�é les. presses à 
fro_id-utihées naguère aveè les coll'es à base-) 

"de casé.ine oU, de,soja. 

Ac.tueRement, presque toutes �es usines 
mo<ilernes cpmportent dès presses- cpauffantes, 
à 16 �u 20- ouveri:'ures, munies de dispositi-fs. 
aut0matiaues de, chargemerit et de_ -déchar
gement. _Certaines pe(;tes usines empl0oient 
encore des" pr�sses à 10 ou 12 ou�ert�res, �-
�hargement manuel. · ,_ 

. 

Les pre.ss,es sont soit du, •typ'e à -colonnes_ 
<'- fohotd n° 23), sdi� du type à: cadre's en> tôl;s 

d'acier épaisses-. 

L�s · caractér;stiques générales qès presses 
sÜmdard les plus courantes, sont ·l'es sur-

... ·' 
• 

-- ........ "=-,.-..C� 

-=- ,près,ion maximum, · en.,.kgs, par c-1112 : 
·1 s,,.,.

- pression normale en Kgs par em21 : 14.
- I , 

La yitesse de fermeture de !� p�esse ·varie'
-;;ntre 40 et 80 rpm par seconde·. 

, Les Àrésses· comportent-.de 4 à 8 �ylindres 
pi:in�ip;ux. /-c�van'.tage du -nombre él�vé de 
cylindres. 'réside .dans' 'une pression - mieux 
répartie suri 1es 'plateau�. Certaines p;esses 
comporteilt- un ·jeu de ·cylindres aûxil'iaires 
poµr lii fermetu:re rapide, distincts· de .'. ceui 

vantes : 

- :Omb�d'�uvertures _ 16, ou 20, 

---- dimensions des plat�aux,, en m. : )JO

- prévus. pour l'application · de la 'pression· 
finale. La pr,e·sse Plyco,r · à 18 cylindres est ' '
cons..t.rnit� de- façon à permettre _r e:inpl�i de 

X 1 , 3 7 o� 3, 3 9 >< 1 , 6 8. , 

- -épaisseur des• plateaux en mm. : 5 1,

-� e.space max1mu11; entre plateaux en 
mm. 76,5, , - '

4 cyli:n:dres seulemecyt..- si �les· panneaux'. à col, 
Ier n'ont, par -,e�emple, qu� la moiti'é de. la -
largeur de la presse. 

Les presses commandées par up · systè,me 
oléopne1.hnatiqu_e1 comportent généraleme.nt 
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Photo n" ,2,11'; 

2 pompe-s, .une po�-r là 
!'.autre pour l'a pression. 

fermeture rapide, 

Le chau,ffage des presses , se fait -à (la 
vapeur _ou à ·l'eau surdïauffée et les condui,ts 
alimentant les plateaux c_bauffants peuve.n:t 
être du t'ype 1à coudes, -du ty,pe téle;oo'pique 
O,U, du ,type à tuyau, flexible .. Ce dernier sys
tème semple être le plus robuste et le pl'us 
sûr.· \ 

Le cè>ntrôle__;de;t opérations de pressage ést 
entcièremént automatique ; des appareiŒs régu
lateurs de pres,sion. et ,de la tempéral:ure 

· permettent à I' 0péra,teur d'en sélectionnèr
les v.aleurs <h1i serbnt maintenues pendant 
tout_ le cyde. 

La ,durée -du pressage est égàlem'ent 
déten.Junée à r avance, l' duverture des pla
teaux étant -c6mmandé·e automatiquement. 
L'opérateur d'un� p,resse a donc· comme seule 
fonctÎ'on: . de régler les: appa·reils de -contrôle 
d'après' les indications, qui lui sonit four�ies 
par un tableau de sei:vi�e et d'appuyer sur l'e 
b:outon-pressoi:i:. commandant, la fermeture de 
là pr:esse. · · ...., 

Quelqqes usines ont récemm�nt adopté la 
haute fréG)uenc·e comme 'grocédé de co1J.age. 
La photo n° 24 rep:résente une presse aÎnsi 
équipée en se:i;vice à !'Albany Plywood1_C0 à 

( A'lbany; OregoFh C'est une presse du type 
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'='utilisé pour le colJ�ge à frojcf,� riiûnie �·u·fre 
grille .. de protection que l' op ·abaiss€i p�ndant 
le cyele op.ératoire. · · /  

· 
. 

Lè� panneaux ti., coller sont ·empilé; comme
pour' le chargement d'une presse 'à: froi.d, èn
·paqtfets de 50 . cm - de liauteur. Une pliqu'e
dè matière thermi·quement isolante, .de· . 2
centimètres d'épaisseur, est placée, au:dessus 
et •au-dessoµs de chaque paque.t.- Üne plaque
spéciéile, recouve,rte .c;Je lamelles de cuivre et
formant électrode, èst insérée· à i;ni-épaissem:
,du paqùet. Cette électroèle , est �èJi.ée au
générateur à haute fréquence, là deüxième · 
électrode étant formée par -les. plateau:iç de
la presse qui sont reliés à l1a tèrr�. Les pfaque·s 
isolantes sùpérièure et inférièurè - é:Vit�nt l,A 
déperdition de la.:chaleu.r et 1e refroi.diss;ement 
des panneaUX· extrêmes au GOnta.ct . .d,e,s pla-
teàµx de la P,:t;.esse. � .xc 

· 
, C 

. La pres�e · e�t alime�té� pà;� ,de�x �iîtol
feuses. Urië = ��itié du. paquet est éonstitÙée·
su:r J'� plaqu� in;férièur�. àeriièr� la première 
en�oJ!leuse; et l'autre moi.ti-é sur l' élëctfode,
.derriè:re la deuxième machine., Les deux
paquets sont' ensuite. placés l'un s:Ur�l'autre par

- un palan mon:o�raii. et la pil1e aînsi constifuée 
esf poussée dans la presse su:i:- 1:1n transpor
teur à rouleaux, La. ·press_e · est ferinée, · Jâ 
gr.i-He ahais:sée _ eit 11' électrode re-liée au - gémi
rateur ·à haute fréquence par la_'fermeture .de 
rinterrupteur; _;, 

La ,durée du p�essage_ dépend de la colle
employêe, des diQJ.ensions de là-pile et- du ,,
degr� .d'hùmi.dité des placag€;!s, -Il ne· dépen:d
plus, ·comme dans .le, mode de ,chauffage
c,:rdina.i:re, de_ 1' êpaisseur -des panneaux. 

Sous lès conditions normales, urie pi·le dl 
- panneaux en,collés �u phénol-formaldéhy�. 

d'une h�uteur dè 5 5 cm doit rester sôus
prèsse 18 minutes envir�n. Le chargem�t ét
le déchargement durant environ 2 mi;utes;
le · cycle opératoire comp.Jet aura donc· une/
durée de 2·0 minutes. La· �apacité ·de ·produc
tion de cette presse de 2, 7 (i) X" 1, 3-7, est, , en 
conséquen�e, dè six mè!!es cubè.s pàchèure. 

-L'emploi d�s pres,ses à hà�te Jréquence, 
compo-rte donc des avantages indi'seufa.bks,.. - / 

� ma_is aussi les incony_énients inhérents au 
générateur H.F., très coûteux et -déücat. La 
pt,Üssance néces,saire àu .fonctionnerp.ènt .dè la 
presse, à haute fréquence décrite plus hàut, 
est. de 300 Kwh. A l'Alhaniy Plywood C", 
les deux pres,ses à haute fréqu'enc� nécessitent 

- , Ja sqrveiH�nce· constante d'un. spéë:i�Y·ste.



DISPOSITIFS DE CHARGEMENT.-;\.UTOMATIQÜE DES PRESSEs,·'_ 
:.:. • ,, : ' • . -· ; . • ,., � ,.. - r - . 

Les presses à 1 0 0u · 12 ouvertùres ne sont 
généraleme1v pas -équipées de tels dispos_itif�, 
Desr plateformes m0nte-charge Jpermettent 
d' obten;r des vi·tesses de chàrgem

1

en:t ft d� 
déchargement toµt à fait satisfaisantes, 7les
opérations débutaht par -le haut de la presse 
Une. équipe entraînée effectue, en effet; � le 
di�hargement et J,e rechargement d'une piësse
en de-�x. minutesc 

-,. · /., 

To4tefois, qua-�d .il -s'agit de, p;esse� à· 1.6,.,_ 
,. ou 20 ouvertures, les a,ppareils .automatiques 

de chargement et de/ déchàrgement devien- · -
nent indispensabfes. Là photo ·n" 25 repri-, 
sen�e -une instaHa.tion- complète ,é:otnposé;=de : ' 

A) Monte-charge 
B) · Chargeur:dê�hargeur automatique ; 
C) Prèsse ; 
D) Porte-panneaux ; ' · ...._ ' 
E) Plateforme -pour le décb.argement du·

porte-panneaux. et l'empilage.· au toma tiqué 
des panneaŒx. � · 

Le monte--charge ·A e;t à. commande· .élèc� 
tr:que 0u 'hydraül;que. H facil'it� 1� charge'� 

ruent manùel de l'appareil automatique· B. 
J 

·· Le_ chargeur-déchargeur B
eEt composé d'un noml;>re de

�utomatique, ":: 
plateaux �gal 

f;hoto n ° 25 

au rrombrè .. d'•<i>.u\,ertures ·de la presse. Chaque - 1 • / , ' � 

, plateau est eonstitué 'par une ,tôle, d' acie.r ou 
d' aluminiu'.m · èle 2,,.,mm d' épaiss·eur ·fixée par 
��� ·e'x,t�êmité arriêre à un. cadie métal.ligue 
<<, a » ( �roquis 4 }. Ce cadre ·se dépl�ce .en 

a ,, 

Croquis n ° 4 
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Plwtp n• 2û 

r,oul:ant à ,l'intérieur ld'un châssis « d »,- sous 
1• 

· · d' ' M2 1f · ' ' - -action. 'ùn, moteur , , _ , ' et a'lt1 Ji>enetrer, 
d,a_ns ,�ce/ mouvement;< les, plateaux :sou1s la ,1 

p·ress.e··=5' · 1. - :..- ... • / le / �-� - • • 

L' e�t;émité-_avant. de chaqué plateau rep·o·se 
'

libr�m-e�t sur un, ·11oùle'�u « - c » fix6 -�u ·châssis 
.�«·-d» . . 

.J- - I 
,.,._ 

, l:Jnr m_oteur M ,1, sur le cadre « a » _ CQ!ll-
mande le 'êléP.lacement d'�ne barn�-pousso:r 
lransve.rsale « e ». ·1é' r�ng de chaque pJateau. • - 1 

. P6ur effectuer t'. opé·ràtion de décharge-
ment et' çle rechai:gem!!nt d'ûne. presse, Ile 

"moteur M2 met en rnouv,ement· le chàssis :et r ., 
f�it- pénétrer 

1

SbUS · la p,resse les plateaux _cha11-
' _gé·s de 'panneaux _à traiter. Les plateaux., à 

J'aide , des pous-soi11s en ·bronze dont- est 
, _mU:ni� ·'leur e�tr�mité av;nt ( èr_oquis - 5), .1 , 

·chassent _les panneaux déjà traités· de l,�
presse sur -le porte-panneaux D.,Le rechargè- ..:

ment .s''effe�lue ·p·enda,nt le i::etour ·' d1,1 -châss;s
-�< � >>. Tari·dis que les plateaux sont" a.menés

. --.__ p . d' h / 

--

\, anneau a ec ar�r . .. - , 1 
1 P.ous11oir en bronze , . 

h 
1 •• 

. ·��=� ---� 

L:ruÎ]1û., Il" G 

en arrière, ·1'e moteut M 1 imprime un ·mouve-
ment 'égal et oppos� aux harres-po�rnir-s_ -

· « e ·>>· qui maintiennent lies· panneé!:µx· à traiter
sous -Ïa presse, f!/• oppo'S"ent à l�ur ·reèul et 
permettent aux pilateaux de s-e ·dérober ,sous

' ' ' 
/\,_ 1 ' • eµx.:

En • fin d'opération, les barres�poussoj-_rs
,sont ·rappelées' -à k,u.r · poi'i-tion initiale et · 1e
cycle est prêt à se -r�n'ouveler.' 1 ·' • / , - 1 '· 

Une opératiô rt complète' de' décnargem�t
et de recha,rgement :d.e·m�n'èle, a vit c�t,app.a-�'' -
reil, · 'de .quînze à. ·vingt secondes, ·Si l'on 
ajo.ute a- ce chiffré te temps• nécessaire' __ à
l'ouverture: puis à la fermeture d_�s plateaux
He iJa presse, •le temps total néc�ss-aire à la 

, ·1· 
1 

• d ' 1 
,. 

d'". . "·· rea· .1mentl\t10n e - â presse est ' --üne�mi-n.ute 
,envi,ron. 

,Co'mme n.OUi'i r av-ons indiqué plus haut; les 
pan,11eaux sb'rt-ant' de� preise- sont .chassés sur 
;le porte-panneaux D. C'·es-t un ohâs-sis c�ns

-;ti:uif en fers en T,, éq,uipé- de rouleaux trans-
porteurs. '. 
· Les pa1m'eau'x en sont re-tirés, soit �;;:nuel,;,
le�ent, par' ..... deu,x. ,ouvri-ers, "- soit par un 
,dis�ositif ·automatique,-' illustré pç./. la photo
n° 2-6. dont le ·principe de fonttion.f1-eni1ent est 
·le ;uivç.nÎ· croquis n° 6) : ' '·. 

' ' _,-' Plusieurs bras métallique.s cqudés son-t< 
' fi ' ' \ ' h 1� ' 8 .. , ' 1 xel! a u11 monte-ci -arge p· a,ce ,q..ernere I e 
port'e-panneaux. Sur leur pà'rtie ;itèrieure ils 
porben:t·' Üne ,co�ro:e m9ntée -su; :aeu'x- rou
leaux. _,cette courroie est 'entraînée dans J'è \ -
s�ns de la flèche par un moteur fixé :sur ta 
pl'ateforme · ,du monte:chafge. - l;..o';s du .:dé
clrn.'rgement du po·rte-panneaux, ces· - hr.às, ;,--

ci,oq:t!i� )l,n (j 
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 , là sor!ie de la_guellle ils sont è).npi1lés' -?-,�toma-
tiquerrîent, 

En résumé, le ttavaiL des oùyiiers, consist.<'t. 
r�tr.odJ;J.'it� à èhaque étage s�cbe;�ivemi;�t "'sous 
I€s pa,nneaux, à d�charger, . .)ès entraînent .à. 

,.. J'aide _du di�p�sitif à c0urro}e 'vers le· monte
'charg'e où ifs .sont'�etés à. plat-sur un charior i(àpprov'isio1riner lé dispositif de c'hàrgetnen't · ,� 
en· bois. / 1 _ 

, . . -· ' \ Ç>e·s:1;>0.ulies << z »· eIJlpêchent•\les pa_nneaux 
· de·rglisse·r par rap,po:rlt à l:a coqrroie.

,· \ . 

Le· chariot -peut. recewoÎr plusie"ürs- press_ées 
·suocessnces.

,i:Xh;-h_ei.i Id' alimente'r uh chari;� su� �6nfe\ 
charg'e, ·cet apparfil .p'J }U-t également q·ébiter' -·, 1 CL · d · '\ sur un transpo·r.teµr a rou .eaux. -1 _ ec1- eV•!ent,. , 
par exemple, néce�_s·ai,r,e, quand. une réhiimidi
fic�tiop. ,des panne.aux s'iriipos'e. Ils pà�·�er;it 
alcns de. la presse sur un -fransporfeur qui les 

· a-nÎ.ên� ,( unë ·cha�hre de .rêhtptiidiJicati-on; à

' h'" 1· ' ·1· l L-' .
i 

•· "'h'"· ·---- 5 
:.. a.c __ <J.-q,Ue, cyc. e. et-a eB' eV'er e·c:n�n<;>b,c aqu_e,_', .. • ;,. , -

fois qu'-i!, es(rem'i:lli de panneaux fi.nis .. ·:: . · :'frtf{ 1 . Des calç:s. 'en aJ..uminium spnt g.én'.éralemént"-_;i!t.i':_;/., 
i iti.Jiséès po�r fac:füer' le oha,rgement Ele� pà�- -,-, �' 
n�ail,x en p.l'àcàg�� ili.i·�c,es. Peur le ·charge� 1

' 

mentr.'des panneaux de -D0ugJ!i1.s' Fir�. réfative-"' 
7' � -.- • ' \. / iyeth:t · ,épa�s, il 1:lest i:>i:fs: aucune· préç�ùt'i'9n --

' spécia'h:.. · · ' , ' : • , 
R�mafq-uoi:fs. è.ncore qué-,pendal),t. ia p'<Sriode 

d-u 'd1argem��t. · 1,e· cll!._atgêur::-déc�a�g_eu�; a�.tb� )., 
mat,iqué-B \est �.élqign·é ;de Ia press,e d1�uffarite -�· 
,afiiî" d' empêfher une Pri,se_p,r�maturë;. de la 
colle- dans' fos-paiF1eau-x en c'h-arge�ent.' ..,. " s -

MATERIEL. DE FINITION s.JjES PANNE'.A.UX 

roélignèuies ' '-' -
- �- ·/ 

' - ' .. 
-.: ''"' ' . -J.l exis,te- plusie4rs types . de déligneuse�,

,d:iffér-ant ·�urtout par le m.0de d\wance,rnent 
d·es pannep.UX -à. tràyer;s ]a· mad:'J..;•ne et par le . � 

� degré si' al'!tqmaJicité réalisé dans cett� ·opé� -
rattç;n. Le déJignag� es·t dans, ;me u�in� "'dé 
eontrep:laqué arp.ériqàine ür:ie opération:;· ' très 

,.. im1/ortante .. Les parfoeaux dib'i,t.és 1en dimen-, 
siprif° standar,d. soil.t · �souvent utilisés sans 

. aucune t:r.a:nsformii.fic:Sn ultérieure, dans , iJa _< 
_cons-truêtion de màison� pré�fab:nquées par ' 
exémple. LetJr mise à climen�ions rigoureù-
ses s'-impose Honc, le7s .bords devant êtJte 

\ ""J; ' 
- ' " nets: et· parfaitement parallèles.' 11. en re,ssort 

, que�'la. dél.igneµse doit être el.le-même- une 
machine -très• p;écise ; ce.ci explique -que ks 
indu{l.tr:els' admetten� 'de ·p�yer ·très cher un 
outrF paf.fait. 

," La phot;, n° 2 7 . re.présente le, genre - d!'! 
1�achi-�e , u�ilisé_ dans. l'Est .de�- Etats-Un/s. 1 

Oette machm-e se cJ>r.rîpose de demL transpor"
,te:urs à chaînes et de' deux scies ·circulaires, 
sus

f.
_endues 'sur, un -axe- 'au, ides·S�s �e,s tr�?-t po-rteurs, Le reglage frnal .�st fait a· k� mam 

par t1�disp9siüf à yis micrométriquz'.=,, ...
• 1:-,es p·�quets de panneaux -s;'ti:t pl��és ,- s��

' le ·tranêporteur à la suite l'un dë-'-1" aùtre. A 
te{xr sortie. de :la première �aé1.igF1eu�e, ées. 
paq� pass.�nt à 'une deuxièirie · ma�hine, 

. îdentique à la. première, mais placée à angle_,. .. 
droit. . · 

'La P!ioto fi0 28 reprêsente 'un t;pè :de' dbli-' 
.g·neme 'à e.n't:ratneinent paf rênileaux utilisée 
sur la· Côte· dü Pç1.c:fique. 

.J>hot o 11..0 'L'i ...... 

Lors. de ,leur pairsage à travers-Ja mach-ne,  
'\les. p·a:nne'auf son,t maintenus fermément par 
 ge·s i:ouléaux 'pres,seurs;' à leur sortie, ih pas--

sent,su.r.,Ùni·.tran�orteur qui ·Jes f"mène à ün.e 
/ deuxième .. dfligneuse :à/·:amenage' par _trans-. 
:- potteqr- . .à: �haines'. (.photo .Z 7 �. La vitesse -
; màximùm-de' ô:s"0ctélign:eu;es é'st de .Sb mèt,res. 

• par �m.9te. ·  
 

/ -n ést fac'ile de cobcevoir }' intérêt' d'utiliser 
sÜecessiv.eme•nt .:ces . deux ty,pes ,de :tlia,çhines 
dari:s une même ORérai:iôn de délignàg�. � .. ' 
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P /1.0�0 n ° 28 

Pholo n ° 2\i 

Le panneau amené de la J)lresse possède 
quà.tr.e horqs pfos ou m.oins irrégulier_s. Si, 
lors de son passage à travers .Ja première déli� 
gneuse, il est entraîné t>ar :un tran_spo·rteur _;à 
chaînes, les taquets p·rendrpnt contact avec 
les irrégu.J,a�ités des bords, f èntraînement ,du 
panneau ri.sque de se, fair� plus ôu moins � 
obliquemt;Il)t et la .èoupe sera, elle-même biaise 
par rappor!t. au fîl. Par contre, s'il est main- , 
tenl! par des

7 

,rouleaux, 1le' pan:neau pourra 
être pracé :par r opérateur dans la posi,tion' la 

,., plus correcte. 

Ainsi, une foï"s. �0rti de .la déli:gn�ùse· à rou
leaÎ.ix; - ·Je pan·neau présentera deux hords 
1·iJ?oureusei:ne,11t parallèiles entre , eux.. Pour
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· aue les d_eu:X autres hords délignés -soient pe·r
�endicùlaires aux premiers, il 'sera nécessaire
d'utiliser un entr;Înernenb à chaînes, dont }·es
taquets, prenant contact avec un, bord parfaic
,tem·ent rectfligne, as.sureront la 1constance. de
r équerràge, 

--... La photo 2 9 représente le dernier, type de 
déligneuse automatique conduite par un �eul 
homme. Les déligneuses décrites précédem
ment étaient géné-ra.Jemen.t d'ess·e"Ivies par une 

- équipe de- six à huit hommes. L� principe de
. ce,t'te machine n'a pas changé, la seuîe .diff,é
rtnce �éside dans 'le fait ,qu'elle, comporte, •
condensé en eHe-même, l'outillage· de ,deux
mac!hines .ordi•naires· distinc'tes. Pendant -,leur
passage 1 à travers 'la première..:....parfie de Jla'
machine, les panneaux sont Jermement main
tenus· 

1
en position par deux courr9ies sans fin 

c'aoufohoutées, placées au-dessus. et au-dessous 
:et sont ,délignés · d'1ns le pr:emier sens. En fin 
de cour.se, les panneaux ·,déclençhent, en tou
chant un relai, 1,e mouvériieiit des bras mo
biles qu( Ies soulè,vent et les déplacent trans
versailement. 

Penda�il: ce dép1lacement tr'ansversal, les 
p_anneaµx passent sous deux scies· ciréüla�res 
qui 'terminenit le délignage .dans le .:3ei-1s 
ortl}o&:onal et . sont ensuite mis. autom�tique
ment en paquets. 

Dans , ,ce,rtaiD"es usines, J.a déligneuse ali
men>te un 'transporteur .. de triagt Les pièces 

"'· défectueuses sont enlevées au passage ·pour 
être réparées, tandis que les panneaux-·sains 
sont portés directement à la ponceuse /ou au 
radoir.' �, 

., \ 

7 Rép�reÛses, ponceu�es, racloirs. 

Les panneaux défectue�x (fentes, nœuds 
trop visiibles, e�c .. -:) sont repi:is ·à ,leur sortie 
de la déligneuse et réparées manue!I'ement, à 

- l'aide d'une scie circu,laii:e à m,ain -:d.onr lë.
trait est réglable à ·une profondeur touj,'ours,
in.férieure à I' épaisseur du panneau. T;,,utè
fente est donc remplacée pa;r une/ enitaa!e

. dont fa l�rgeur est ,égale à la voie· de la �cïe. :
Une pièce découpée préalab'1ement · dans ,du
b . . 

h 0 d h 
. \ 01s ·sain par une mac me a . · oc est 1ntr-o- /

duite dans l'en:ta..i.He. après avoi-r été encollée
au résorcinol. , · ./ 

·Les nœuds et Œes taches tmt en'lévés par
un burin d� forme spfciale. Une p[èce saine
de forme elliptique est mise à la place du ·
défaut. Une fois toutes 'ces· <>pérations fertni-

- nées,/.Jes panneaux pa'ssent généralement s.ous



des-, ,po)1ceuses de haute prec1s10n, très puis- . 
sàrit�s/ comportal!t jusqu'à. quatre_ tamboars. , '- ' 
bfne couche, pouvarit,atteindte 1 mni. -d.' épais-
seur, est enle.vée de c'haque côté du panneaii > 
(photb 30). · :--. · .· _- · - ' ' 
' Les racloirs-sont plus rarement-ùtilisés aux 
Etats-Unis, quoique d'un-prix moins élevé 'que , 
les ponc�.uses et�.d'une- vitesse de fonctionne� 
ment p'l_y.s grandè 1(2�: m/minute ,àu lieu de 
8 à 1 Q m par minute·):· La texture c('ès bois 
résineuj CQ[IJ.mè Je Qogglas Fir habituell�
ment utilisés së prête mal 'à ce mode de fini-
tian. < _ -.:... 

A la sortie de ces rpachines. les panneaux/(._ 
.,;:,.sènt repris, quand cel.<!''est néces'sa,irn, pai·.uri-e' 

ponceuse à h&nde qui leur donne un fini par-. 
· fait:

Les -pannéaux finis sont em�allés dans du 
papier Kraft po:i:_tant uné étiquette avec d_ès 
}ndicati:ons èxélcles ' quant au ., contenu du ' 
paq1,1èt.' ·Ùn Îi:ft�truck prend les paquets - de 
panneaux· en, mag·âsin 'et I�s charge sur 
wagons pOU·r ·l' expé'dition. 

T oüt.e usipe de· contreplaqué utilise d'ail
leur-s aii moins UJl lift-truck qui effectue la 
manutenfion -des piles. {de· panneaux dépo� 
sées sJr ·des pl'ateformes en bois. (palets) 

, photo 31> 

CONCLUSION 

Si le. matériel que nous avons, décri,t est 
parfaitement àdapfi aux be.soins ét condi
tions d'e travail dei t'inc:!ustrie américaine, 
nous, devons en guise de condusion nous d�
mander ·s'il ·convi.ent aussi bien pou-r l'équi
pement �es usines_.dans les !égions tropjcales."-

L' exwèrience e�ntrep-rise p&.r 'de puissantes 
�ociétés qui installent actuellement des -fa.bri
ques de co!Î.'trepla!iJué. · en zone tropicale, à 
l'aide ,d!e ce maŒ,ûel' ;:lméricain, -répondra 
aux doutes que nous imettons. 

Mais, notr.e sentiment est que il' adoption 
- de tell�s machines po·�r .la production en 

série .devr.ait être précédée d'études faites 
sur place dans des ateli:ers pilotes à ,I' échelie
semi-industrielle, �haque méth9de �t chaque
ma.ohîne étant ,confronré.e avec les possibili
tées techniques 'locales sous p(,ine de s'en
gager, .dans une entreprise ·rùineuse ou du 
moins non · rentable.

· '

Aµx Etats-Unis, chaque· usine importar:i,te
po.ssède son laboratoire �t son' atelier expé ...
rii;n.ental et foute innovation n� reço.iÎ: d' ap- r
plicai:iorî que sÎ' dle a /satisfait à 'leur analyse 
critiqu� , 

� Le ,là;borat;ire ou l'atelier -expériment;:ll 
· -sont .à îÎ.a fois F-outil et le régulateur i-nodi�-
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Photo  n°  31

Photo  n°  30



. ,P'ehsaib�e du pr9gcrès,. En _ce . qui �oneel'ttle 
l'utïl,isation .de nos "bois tropic;ux, la France 
n'est p'a.s r.iche -en .lahina'toires ; elle ):'le pos
sè'qe ·que cflui â� Nogent-�ur,Mârne · où. une 
équipe- de. technicie�s t!t 'de, chercheurs par
vient .avec �-dés mé>yens chiche��nt' octroyés ,.,, 
à tirer, de son travail, tles· ·résuhats {;l' im
p,ortançe d�pitale pour 1'.avenir d·e ·ces h�is. .,.. ' . ., \.. .. 

. il y aurait sans ,d.ci1,1.te . intérêt à -�-e que se 
eréât, sur place;, dans chagµe .. g:ra'rtde région � / 

-
tagc;, de ti-availler dans les c9nditioqs pro· 
pires à, ces· ternitoir�s .sur des éch�Htillons 
sains, f:r;aîè:hement issus de la forêt ;,les la_bo
ratoires pourrai'ent se doubl;r d'ateliers 
pilotes expéri;mentant les techniques nouvelles 
et. vérifiant fa �possi.bilité' de' les adapter, aÎn�i 
que· le maté':r;iel corre'spond'ant aux· conditions 
de travail 'et aux bois loca'Gx. 

,_ ' I B! ;OKRETIC; .

In_qéniew· 1.l,.C. 
En colla.'bora.tion ayec .,. 

. 
f COLL.ARDET,,

/Co:n,se"ill,i!J' l'eclmiqite ù la Diretlion ,(1.1 Bois 
, __ cluJ rninislè1'e. de l'!itlli�stJ"ie. et qu Cornn1c1·ce-:,

foiesti.ère' de 'la- France d''oùtre-mèr un• labo', 
i:�té>ire ·aµxiliair� qui  d{g-roisi;ràit '1� travail 
. pratique; , de· rec'he·rches 

' 
et

  
aurait 1;1' avan-

LISTE DÈS PRINCIPAUX:CONSTRÏJCTEL:JRS DE�MATERIEL DE 

FABRICArroN. DE PlACAG.ES EN -AMERIQUE.·ou·'·NORD 

Dresseuses : Presses à froi'd : 
-· - Mefeen :JohIJ•Son, 'Mi1:meap�lis, Minne-

 'so:J:;, ,représerité . p,ar U.S-. l'ylachiner)<-
    --"'-, Mêmes constructeurs que /pour les . -.   
pressés-à plateaux. cl?,aIHfants. 

·" C°-, 90 Broad _A,v., New-York, N. Y. Ci.éné·rateks' de · haw'l:e fu-équenct; ,po•ur p,re.sse�,:· 
• },: IJie�(Ma,c,hirie W�Fks Inc., . ·wa�ash, , __ Gir-1Ie: _ 'c,orpi .· Th�

:..
inex Divisi�K,'

J.nd1ana. . , _ \ -- LouisvrHe, Kentucky. --"' 
. ....;:::_ .Vancouver Engineering, Works, Y.an- '- , , ·oispositifs de chargement: automatique · des. couver ,B.C:,. ;Canad?-, pres�-es : -, Gfoqe/ l\?·achin·e · Man-ufacturing . C°, -, American Ma:-Uufacturing t:o' _T ac9ma, - · Ta-coma, - Washîng.toii:: · .'-.. Washingtlon, ,représë�té par U.S. Ma- .": +.'.'Merrit Engir\.eeril}g and Sa-les C  

· ' chin�ry ·C°.  . .         Lockport, N. Y. · 
- Chas. E. F ranc:s Ç". Huntington, , Déligneuses ·: 

- Indiana. · Am«èrican Manufacturing C", rypré-

,Jointeuses à placages': 
-.-M�reen, Johnson. 
.....:... t01iehl Ma,chinéwi'>iks. ' · �� 
:__ oÈll'iottb_aj C° Seatle, ''"' 

(MiHe.r Edge Glu/er). · 
Malax€1urs e•t - encaHe·uses : 

Washington -

:',__ Bl�ck Brns. C°, Mandoto, Lllinoi,s; re
présenté par"'U.'S: 1Macnirrery-C°.,

.senté par U.S. Machinery C.. . 
Meréeru J ohnsori, représenté' par U.S . 
!Vlaèhin�ry C°. 
Cfo:be Machin_e Man�facturing C°.
,I,.a�.b Grays Har'bor C". 

_....:._. l,:;ksfr.orh Carlson et C°', Rockfortl; HJi-
· nois. 

Ponè�US·fSI à rouleaux 
.c,\..:.....::._ Solerri Machine C", Rockford, l.llinois,  Chas.' E. f.r�cis. 

- Co'1umbia1' Machiner'y ·and :Engin.e�ring ,-
. {C0 H ·1 Oh' 

représenÛ: p'ar l:J.S. Màchinery 'C0
• • 

1� Srilith Maclhüi.e c,-SriiithVill�.: N. Y.
Shehoygan .. Mach:1'\.e C", Sheiboygan, 

,. . ·, a�u ton, ' 10. 
-· Unïon T 001,'Co.rp., Dassafu�, Indiana. 

Presses et plateaux chauffants ·: 
'- c....::.. -BalàwÎn · Locomotive W orks, 1 2·0 ' 

       Broadway, New�York, N .. Y.. y 
.P!lyqh-Chi�ago, Illinoi's, r.�résenté par 
l.J.S-: ·,·Machinery'- C0

., 

Chas. E. Francis Ç0 
•• 

�   Merrit1 Engin�ering S�lès C°. 
- Col'umbia - Machinery - Engeneering 

• Coi'p. 
·- Lamb · Grays, Harbor C0

, Hoquiqm, -
W,a_shrngtow, et· s� Maison ·sœur. : 

�, Vancouver J:'.ng�rle"çrihg - W orks: 
Willi�ms-"Whitè et C° ;" Moline, Jillinois,

Wisconsin.. . 
Racioi'1r,s� : ' ·... -· .. D . .'

.-
Whitney et $one Inc., représenté

' , � par _U.S-. Mach,inery C°. 
' · 

D�éhiq!llet�usea : , · · 
Mitt� et •J\'lerrrl C0

, Saginaw, Michigan, ,_ 
représenté par U.S. Madfriery C0

• 

M & .M Woà'd Working C0
, Por'tlarïd,

Or�gôri.' . ., . / . . .
, · La U.S .. Machinery C0 est à· recomma11:.ger 
1

pou� la fo'urnit��e d� !Jiatériel pour j1sh,1e 
/.compl'ète, eHe a �ne expérience . <je I_�mgùe

. da.te dans- ce domame.-' ...... .... -1 ·. . . 
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