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L'industrie 'américa'1!Ile du contreplaqué, I.a plus 
puissante et .la ph.i,s moderne au monde� a connu ses 

' débuts aux . envrrons ,de 1 860. Dans Jes Etats de 
l '  Es-t, de petits ateliers fabriquaient · alors, avec Ulll 

matériel très rudimenta-ire, des d9ssiers de sièges, 
des pièces pour instruments de musique ·et des cou-
v�rcles -de machinés à coud,re.-Les placages étaient 

, fa;hriqués à l 'aide d'une dérouleuse à .bâti e11 bois,, 
' entraînée par rou:e rhydr:au1ique, fc�rce ,animale ou 

mê-me à bras ,d 'ho�me. La confecti-on des panneaux 
était réalis�e . en appliquant a'u,x plaC'ag�s (à l'aide 
d'ooe bross,e)( un� ,colle d' origiùe anima.Je, et en ·les 1

. 

mettant •ensuite sous une presse en bois avec serre- .,, 
'joint( 

Ce, n'est 1 qu'au.rdébut du xxe siècle, vers 1 9Q5 ,  
qùe  cette industrie prit une ,certaine· importance, \ 

' ·grâce, d 'une part, ,à .la mécanisation, et; d'autre pait, 

� , ·  \ Aujourd'hui, dans, 'les seùls Etat5 d'Orégon-et _deWashington, sur la · eôte ,du Pacifique, 1 .500.000 mètres cubes de .panneaux standard 3 plis, 9 m/m, 
sont produits annuellement piar une quPiranta[ne, 
d 'usines. 

L'importance ,de cetite produoti�n. ainsi que I I' es­prit "'américain d' organis,atiosn et de rationalisation, 
ont poussé .le fabricant à 1améliorer et perfectionner 
,sans cesse ses maohine,s par :l 'adjonct[Oii de dispo­
sitifs per,feotirnnnés et rapides ,de co�mande et de 
_manutention se substituant la·rgement ,à Ia main-d'œu­vre extrêmement coûteuse.' ' I D'autre ,p�rt, l 'effort d� guerre ayant considéra., 
bl�ment ép,rouvé , 1es réserves des forêts ahiéric,aines, 
les industriels s ',efforcent ,d'.économiser le bois au 
�aximum. Un nouveau matériél fuf donc mi� au 
point pour la récupération et la réparation' des ,dé-" - .,  fauts de pla-ca,ge,  lesquels, awparavaint, auraient été aux avantages reconnus du ·contreipiaqué pour di­

ve.rses fa.brioations -courantes telles• que portes et meu­
.bles. A partir de cette ,date, la pro-duction ne c�sse 
d� croître, •recevant de noùvelles impulsions ·aux en·-

' ' \, b ·, II f ' 1 . ,,.., systemat1q,uement re utes. · · aut ega ·ement .temr ) , compte de l' exi,gence · sans c�se gr,andissan�e du ·· 
·consommateur quï ne tolère que d·es produits, de toute :première qualité. Les machines rudimentaires ne per­mettant pas les ajustements au centième de miUimètre 
sont aujourd'hui ahan.données et font • plac,e à des 
dutils de haute précision:. de construction lourde et 

, virons de 1 920 par l 'a.ffirmation des · possibilités du ' 
Dquglas Fir (ha-bitat nord-ouest des Etats-Unis) 
quant à fa · fabrication du contr.eplaqué, et, autour 
de 1 930, par l 'in:frod�ction des coUes synthétique� 
permettant la confection -des ,pamneaux imperméables, 

, leur ouvrant ainsi un vaste champ d'application dans 
tous les ,domaines die la construction : maisons pré­
fahr-iquées,, coffrage pour ·béton, constructions na­
�a1es, · construction d'avions, etc . . •  

roquste. � 
� '   Dans ce.t article, nous nous proposons d'étudier 

le,s -caractéristiques .partioulièo:es du matériél mo,derneàinsi créé . 
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D'abord quelques mots sur l'organisation, en gé­néral, d'une usine américaine. 
Les ibois sont stockés d,ans ,des bassins de flottage ·na.turels ou arti,ficiels ; 'le ·stockage à sec n'est utilisé qu'exce1ptiomi,ellement. Les grumes, après tronçon­nage et ·étuvage (étuvage seulement pour les feuillus , excepté certaines essence,s · telles que peuiplier e t · til­leul d'Amérique) , sont éco1r�ées par des machinesspéciales à actions mécanique. Les .déroule1,1.ses dé­bitent sur des ,appareils de réception et d'emmaga­sinage de placages, à g,rosse capacité, ,suivis. par desmassico,ts automatiques ultra-rapides, permettantd'ohtenir une production des plus importantes, avecune seule dérouleuse. D'ailleurs, en Amérique, uneusine · comportant plus .de deux dérouleuses n 'estpa,s considérée comme éconOIIIliquement viable, aupoint .de vue de l'approvisionnement. ;Dans 1e Nord-. Ouest, quelques usines modernes produisent jusqu'-à1 20.000 m3/an en panneaux 3 plis, 9 m/m, avecseulement deux dérouleuses. 
Le,s placages verts, aiprès avoir subi un premiertriage, sont séchés dans .des séchoirs mécaniques du

type à rouleaux ou à tapis sans fin. A J,a sortie des ·séchoirs, un nouveau triage des placag,es est effectué. Les placages sains passent directement aux encol­leuses, les autres suivent un ci,rcuit où ils soint dé­coupés, r,ejointés et réP'arés, afin d'éliminer tous dé­fauts pouvant nuire à la •bonne qualité du produitfini. 
La colle, géin.éralem,ent à hase de résine synthé­tique, est appliquée aux placages à l'aide d'encol ­leuses à. · rouleaux revêtus· de caoutchouc. Les pan­neaux sont ,co.nfectionnés dans de puissantes pressesà plateaux chauffants, équ�pées d'appareils de chàr­gement et de dédhargement automatiques. Le chauf­f.age par haute fréquence n'est encore utilisé pour lafabrication des -panneaux standard que dans unes,eule usine. 
Les panneaux finiS1 sont délignés et poncés. ouraclés. Avant l 'expédition, un dernier triage est faitet d' éventue'ls déf.auts sont réparés �anue.Jlement. 
Examinons maintenant plus particulièr.ement lesdiverses machines. ·  

'MATÉR I E L D ESTI N É  A LA FABR I CATION 
D ES P LACAGES 

TRONÇONNE.USE POUR GRUMES 

T o�s les t�pes de sci�s . aussi bien la . sci� à rubanque la scie ci,rculaire, la scie alternative et la scieà chaîne, s,ont utilisés aux Etats-Unis pour le tr.on­çonnage des grumes. H est difficile · de dire quelleest la meilleure, la plus appréciée ; chacune a sesavantages et ses défauts. 
-· La tronçonneuse à ruban comporte une lametrès mince et très étroite· tendue horizontalement en­tTe deux volants très légers de 1 m. 50 de diamètre. Le ibrin ·coUipant (le hrin ibas) ,est .redr,essé par torsion par .deux ,guides spéciaux placés à proximité dechaqi.;;; ,olant afin· .de pouvoir tronçonner dam un plan v:ertical. · L'ens·emble pivote ,autour d'un des volants. 

- Cette tronçonneuse tr�s rapide nécessite peu deforce motrice, ma·is est assez fragile. E'!le· peut êtreutilisée pour des ,grumes d'un diamètre maximum de1 m. 5 0. · · · 
-- La trônç,c>nneuse circulaire, à lame d'un dia­mètre allant jusqu'à 2 m . . Z5 , très simple, très ra­pidè, est utilisée, de préférence à toutes le, autres,pour les .grumes d\m diamètre restréint. Souveiilt elle est même installée conjointement avec un autre type 

. de tronçonneus,e capable d'accepter des grumes -deplus fort diamètre. 
- La tronçonneuse aJtemative e�,t caractériséepar une construction très robuste et très compacte.Elle est employée pour 1,e tronçonnage des grume,sposées sur un ·ohariot, ou sur un ,transporteur à,dhaînes ,(dans ce cas, la grume es,t maintenue enplace, ,pendiant 1e tronçonnage, par quatre fortesmâ,chofres, ,deux de chaque côté de .Ja lame) , ouencore flotta�t dans l'eau ( 1 ) • 
La tronçonneuse alternative est entraînée par unmoteur de 1 5  à 25 CV, avec di�positifs à vitessevariable. La vites.s·e de la. lame varie entre 95 e t1 40  èoups à 'la minute. Le  mouvement de  la lamedaos le plan vertica.J es.t ëommandé électriquementou pn·eumati.quement. 
...:..:.. La tronçonneuse à dhaîne (Atkins) est dumême type que J,a tronçonneuse à chaîne .po,rtative,excepté qu'elle e st installée à pas.te fixe. Sa capacitéest très grande (tronçonnà,ge des grumes jusqu'à ·3 m. de diamètre) et elle n'aibsorhe que peu de force motrice (5 à 1 0 CV) . 

. ( 1 )  Dans le n ° 3 de la Re.vue · « Dois et Forêts des'I'.ro,piques » ,  article sur " La !\fanutention dans lessciedes » ,  nous avoils déj à. parlé  du tron()oi:mage dansl'eau très .int.éiressant .du poin t. de vne manutention. 
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FIG. 3 

-ECORCE USE
Les '.éwroou�es sont ·su�tout �tilisées pour le pm 

d'O_régon (Dougl�s Fir) , qui a une écorce très 
épaisse et adhérante, difficile et coûteuse à enlever 
manuellement. 

L'écorne-use mécaniqüe est actuellement la seule 
employée da-ns l 'mdustrie dü contreplaqué ; I' écor­
ceuse hydraulique a trouvé ·son application dans les 
papeteries· ; elle  est ,d'une installation trop coûteuse 
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et d'une production trop importante pour les f.a­
briq,ues de contreplaqué. L'écorceuse mécanique 
« Gbbe » comporte .un bâ'ti très rigide qui reçoit 
la grume à écorc-er entre .deux griffes ,  Les griffes 
sont animées par moteur électrique d'un mouvement 
rotatif. Un outil en forme de molette portant de 
minces couteaux en acier est mo1�té sur un chariot  
qui se déplace entre deux glissières . parallèb à la  
grume. L'-outil e s t  appliqué sur la  grume par· uri 
hvier commandé pa!l' un manœuvre.  Suivant qtie la 
pression ·exercée par le manœuvre sur le levi,e,r est 
plus ou moins forte, l 'attaqu-e des l ames diminue ou 
augmente rn profondeur. La .pihoto n° 1 rèprés,ente 
une écorceuse pour grume de 2 m. 50  de diamètre 
et 3 m. 40 de longueur ayant les caractéri,stiques 
suivantes : 

vitesse d'avanc-e maxi,mum du chariot : · 22 ,5  cm� 
par tou·r de grume ; 
vitesse d e  rotation de la grume : 9 à 1 2  tours 
par minute ;  
ipuissanc,e · absoibée : 2 6  CV. 

Il existe �gaJ.em�nt de:s éco·�·cemes murnes d'une 
lame flexible applicable contre la grume pour faire 
tomber l 'écorce (Oliver) . 

DEROULEUSE 

La dérouleuse moderne américaine, d 'une cons­
truction très rigide, entièremënt en . acier, est carac­
térisée par wne vitess,e linéaire . très élevée de dérou­
lage (jusqu',à 200 m. à la minute) , obtenue grâce 
au ,rempla-cement des coussinets antifriction par des 
roulements à· rouleaux. 

Des innovations ont ,été également apportées quant 
à la -commande dés mouvements secondaires. 

La photo 11° 2 �e:prés,ente 1'a dérouleus� Coe der� 
nier modèle, sur laquelle nous p�uvons- remarquer - :  

.le groulPement des tous les organes de  commande 
· en u� point centrai et à •hauteur commode ;
la commande du mouvement transversal de. cha­
que griffe par moteur électrique individuel, pla cée
à ! '_intérieur -du M,ti, à l 'abri des . poussières ;
f a  forme en douh1e trmnc de cône du support
-de la harre de pression qui foi assure un mo­
ment d 'inertie maximum et une égale résistance
en flexion ; 
la commande pneumatique de la barre de pres­
sion ; 
le réglage micrométrique -de la harre de pression
à -chaque extrémité ; 
la ,boîte d'engrenage permettant d'obtenir 1 5 0 
6pais·seurs différentes par un simple mouvement
-des 1eviers. .,,.

La photo n° 3 représenté cette même dérnuleuse
vue de l 'autre face. Sur cette photo, il y a lie� de 
signaler le nouveau ,di6positif porte-lame ·  permettant 



l'emploi des lames à ,dos droit, avant,age très appré­ciable si on considère qu'une meilleure utiiisatio.n dela largeur de la lame est rendue possible. 
La photo n° · 4 représente une autre innovation,le palier ,auxiliaire ' en col de cygne à commandemécanique. 
L:1 dérouLeuse Merrit (ph�to n ° 5 )  est car�cté­risée . ipa,r une construction ,extrêmement 'robuste et iafacilité de remplacement et de riglage des lames. Signalons également Ia nouvelle dérouleuse ·èoe,spécialement conçue pour le déroulage des grumesde Douglas Fir atteign•ant 2 m. 1 5 de diamètre�photo n° 6) . Cette machine géante présente lescaractéristiques· particulières suiv,ant.es : 

:_ �ommandë hydraulique .du �ouvement transver­sal des griffe;. L' a'V'antage de ce pripci[Pe estd',exercer une pression co111sta11te et cont�êila:ble· sur les deux extrémit�s de la grume. _Une pres­. ,sion trop forte fpouvant _provoquer, d'une. part,des tensions dangereuses dans le bâti, et, d'autre· part, détérior,er •La · gm�e) ·ou le des�erràge aucours du d�rqulage sont ai11si évités ;
remplacement de la barre de pr,ession droite parun rouleau entraîné dans un mouvement rotatif ;
tran�mission aux griff_�s du mouvement rot,atif. par _.chaîne . et, · no.n par -engrenage, .comme c.' estle cas daris les autres clérouleu�es, ceci. dans lebut d� diminuer l'en�Ollllqrement de la trans­m1ss10n. 

·Commande1 ,d.es d6rouleuses. - Les ,gr,andes dé­rouleuse,s sont · .presque exclusivement entraî,n.ées par des machines ,à v'apeur ipermettant ,de varier à VO· lonté la vitesse de déroulage. La photo n° 7 repré­sente .une .de ces machines . à deux cy'fond,res verticaux,accouplée ,directement à !',arbre de la dérouleuse· (machine 'à vapeur Aj1ax) . L'.éohappement des· machines à vapeur est dirigévers -les étuves .à grumes. La vapeur d' échappemimtréchauffe J '.eau 1par de,s ,serpentins pos,és au fm1d des cuv,es. L'.étuvage à f.eau chaude est préféré à l'étu­v_age à fa. vapeur. Ce système est ,d '.un rendement, · �hermique ·_excel'len't. La vaipeur. condensée est- récu­pérée et renvoyée aux éihaudières. 
Pour · !.es, p etites -dérouleuses, des moteurs électri­ques munis de variateurs de vite,sse sont employés .. Ces . variateurs de vitesse ne présentent pas d' avan­ta·ges sur . l'e · matériel . fa;briqué en France: 

TRANCtfEUS_ES 
Les trancheuses américaines . solllt auj,ourd'ihui àReU près e�clusiveiment du type· vertical �photon° 8, construétion Capital) . Le . 1perf.ectionnement leplus important est apporté - à  ces mac)iillles par l'ins­tallation · sur le sommier de ,crampons de -serrage pneumatiques . permettant une mise en place ;apièledes billes, 

Fm. 4 

FIG. 5 

Fm. 6 

Fm. 7 
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D I S POS IT I FS 
DE CAPTAG E  ET DE STOCKAG E 

D ES P LACAG ES D ÉROU LÉS 

L a  dérouleuse mo-derne, à vitesse d e  déroulage
élevée, serait mal utilisée si des dispositifs, équili­
brés av-ec ·son débit, de captage et d� stocb ge du
ruban déroulé n'étaient pas prévus. En effet, les
massicots américains r endent possible un sectio,ne­
ment -correct du mban de placage sans l 'a rrêter dans
son mouv,ement, mais son s.tockage entre dérouleus-e 
et ma,ssicots est quand même nécessaire en rais-ol!l de
la vitesse de massicotage rel-ativ-ement lent: .  Tandis
que la dérouleuse peut débiter jusqu'à 2 00 mètres 
à la minute, la vitess-e du massicotage automatique 
ne dépasse pas 60 mèt,r-es à la minute. En pratique,
.Ja dérouleuse débite env-iron 80 mètre,s/minute, le
massicot 30  :mètr,es/minute.  Pour absorber le débit
-d'une dérouleuse, il faut donc, en princ�pe, deux
massicots et un moyen d'emmagas-inage de l 'excé­
dent des placag,es -déroulés, excédent qui est ensuit�
massi-co-té .pendant les arrêts de la dérou1 'füse pour ] e
chargement des grumes . 

Les constructeurs- américains O!!t -donc porté ,l,eurs
efforts sur la  réalisation de tels systèmes, dont deux
sont aujourd',hui au point. 

Le premier, représenté sur la photo n° 9 (Coe,
Vancouver Engineering Wo11ks) , comporte plusieurs 
11rans!Porteurs à courroies supe11posées  (4 à 6) de 
45 à 60 m. de longueur, commandés individuel'le­
ment par des -dispositifs à vitesse va riaibJ.e , à partir
des deux post:s  placés à chacune de .Jeurs ex�rémités.

La ,plhoto n° 1 0  représente un dispositif à bras
pivotant fixé à la dérouJ.euse -et lui permettant de 
débiter au -choix sur l'un des transporteurs. Un opé­
rat eur, visib-1e sur la même photo-, synchronise la 
vitesse ,du transporteur avec cell-e de -déroul ag,e , de
façon à maintenir une légère tension sur le ruban
déroulé. Lorsqu'un étag :  en charg-ememt est ·rempl i ,  
une lampe témoin s 'al'lum� .  D'un -coup brusque du 
-tranohant de la main, l 'opérateur coupe alors le ru­
b,n de .bois à sa sortie de la dé·rouleus-e ,  et ,  en 
ap,puyamt sur le -bouton-poussoir approprié. oriente
automatiquement le bras pivotant vers un étage vide. 

La • photo n ° 1 1  ,représ,ente deux massicot,s qÙÎ
reçoivent les placages de l'autre côté des transpor­
teurs superposés . Un opérateur commande la dé­
charge et ,ynchronis,e le débit des transporteurs avec 
la vite-s-se de massicotage. 

Dans le e:1 s d'un transporteur à six étages, l' opé-
ration se passe comme ·suit : 

un de, étages reçoit les placages débités pa,r l a
dérouleuse ; 
-deux étages alimentent cha-cun des massicots ;
les trois autres s ont vides ou déjà chngés des 



placages qu'i ls stock,ent en attendant d' a·limenterles massicots. 
Le ·deuxième système (Mer.ritt) se compose de. trois parties distinctes. -- La première (phot:> 11° 1 2) ,est un dispositifautomatique de « ré enroulement » sur un rouleaudu r�uban de placage déroulé. La svnchronisation dela vitesse de déroulag,e est ohte1nue · grâce à la com­mande de ce dernier rpar embrayage électromagnéti­que à .glissement variable, contrôlé par l' opéra-t,eur (3). .  La deuxième pa-rtie constitue le système demanutentio� et d'emmagasinage des rouleaux videset chargés (croquis 1 ) . E11e est . composée d'uumo_nte-dharge M, qui soulève le rouieau plein jusqu'àune lable de stooka,ge C, composée de deux · f.ersen L. Cette table est placée à une certaine hauteurau-dessus de la dérouL,use, afin de permefüe d':ins­taJ;er au niveau même de ceUe-ci un transporteur àcourro:es destiné à recevoir les arràndis et les amenerdevant un massicot placé à sa suite. 
En montant, le rouleau chargé ·décle,n.che un ta­quet qui le Ji.hère et lui permet de roul,er par sonpropre poids sur 'la taible ,de stockage C. (Cette ta­ble e,st légèrement inclinée côté massicot. ) Simulta­nément, un des !fouleaux vide ·stocké sur J,a ta.ble Dest pous�é par '1e taquet' P à la place laissée vaca111tepar le rouleau venant d'être déchargé. Le monte­charge descend alors le rouleau vide devant la' dé­rouleuse. · L'opération -entière •est commar.dée parbouton-'poussoir et relais. 
- La· troisième partie est un a;ppareil automa­tique de déroulage .du ,rouleau deV'alllt un massicotautomatique (photo n ° 1 3) .  Le rouleau plein, placédans l ' appareil, est entraîné à vitesse variable. · Desr.elais disposés sur fa ta.ble règlent i'a vitesse en fonc­tion d-e la tension du ruban qui se déroule sous lemas-sico:. Si celle-ci devient trop forte, la vitesse estaccélérée ; si dle devi,ent ,trop faible, la vitesse estralentie. 
L'ensemble de · ces trois dispositifs est d'un en­combrem::nt réduit par rappor.t aux transporteurs,superposés, mais d'une ,construction électrique .ass,ezc ompl ex,e. 

MASSICOTS 

Les massicots automatiques et s·emi-automatiquesaméricaillls ·sont des machines  .très au point, donnantentière satisfaction. On •peut même affirmer que oe'n'est plus ,la machine qui limite la vitesse dµ massi­ootage, mais l e  facteur humain qui int,rvient néce,s­sairement dans son ,ex�cu.tion .pour !'.élimination des 
,(3) 11 "�agit ,pour obtenir une vitesse linéaire dedér,oulage constante, de faire tourner la grUlffie surla dérouleuse de plus en plus vite {,le diamètre allanten diminuant) tandis que le rouleau de r-éenroule­ment tourne de plus en plus [entement (le diamètreallant en augmentant) . 

Fig. 1 2

Fig. 13 

Fig. 1 4  

Fig. 15-

Fig. 1 li 



M 

-

Refa/s 

C ---

Trcmsporleur a' courra/es __ 

Croquis n ° 1 

lum/neux 
Moss/col 

transporteur 

Croquis n •  2 

302 



défauts et dans le processu� ultérieur de triage despl.acag,es .  
Sur 1a photo 11° 1 1 , on aperçoit le massicot Coe l'otàti.f à liames multiples. Trente-six lam� sont fixées _ 

sur Uil cylind1,e qui tou"r�e à une vitesse ég-ale à celle"des pla'.cages . Chaque lame peut ê�re mise en action indJipendam,ment ip-ar Ull des houtons�pO\j.'SSOÎFS fix&s'­sur une _çihaîne qui 'longe lès tran�porteurs devant . le. ma��icot: Lorsqu'i,I s '•a,git .d'éliimi!ner un défaut, lesboutoris se t1:ouv'a.rit avant et - après ledit défaut/sont/1 poussés et, en arrivant à la machine, ils dédenchentles .lame,s a·déqua:tes: Lorsque le . r1.Jhan dt hais estsain, un fonctionnement entièrement àutomatique est ins,Eauré, le massicot découpe alors,. des , longueurs éga'1es, sans que l 'opérateur intërvlenne. · Ce massicot ;!est très ·apprécié à cause 'de la sûreté de son fonc­tionnement. lJ permet ·d.'âttejnd11e· des vitesses de5 0  mètres/mim.,te, mais so.n ,entrerien- ,est délicat,ca,r ses,. trente0six Iamf•S d9ivent êtr,e r•égûlihement_ affutées et le gros. cylindre elll· bois · sur 'lequel vientdonner ._ le couteau après_ avoir traii'ché le ruban doitfréquemment êbre remplac-é. · D'autre part, l 'écarte­ment des lames, qui est de 5· cm. ,' entràîne, lors del'êliminatioll,l des défauts, un déchet important. 
- La photo n° 1 3  ,repr,ésente r'e massicot Merritt àlame unique, équÜJé ·d'un emhrayF'ge électromagné­_tique. Grâce à cet em:b11ayage, l'action de la ,lame de�ient 'SÏ rapide (le nombre maximum .de coups ,par· ' minute ,est de 240) qu'il est ,poss�ble de sectionner -le ruban de placage sans 'l'arrêter dans son m'ou.ve­Ipent. La commande de la lame èst. ·automatiqu; ou­par :bouton.poussoir, anafogue à celle du massicdt précédent, exceipté que la distance entre les boutons est de 2 , 5  èm'. au lieû de 5 cm .. , 'rédu.isarit de -cettefa§on les pe,rte,s lors de l 'élimination -des défauts. 

I La photo,n ° , 1 4  représe1�,te un ma;sicot pneuma­
� _' tique {ELfiot B?ay )' .  Ce ·typ� de massicot est très 
t, simple, 1rohuste et permet d'obteJ;)ir · .des vite�s.es de 

_ massicotage très élevées (45.0 coups , la minute) . Le contrôle de l'Olpération se fait soit par bouton-ipous­soir -actio ,pnant des relaii électromagnétiques com­mandant les v.a'hnes, du cylindre, soit automatique­ment, par ·ce]ules .photoélectriques� (Vancouver En-gineering W Qll'lks) . , / ,. " 
Pl�ieurs çellules photoéleêtriques, par èxemple,son:t pla,cées en 1 , 2 ,  3, 4 et 5, au-dessus de latable arrièire .du massicot, sous laquelle· 5:e trouventles lampes A 1 ,  A2 , A3 , A4 et A5 (croquis 2) . , r 

-: 

1 . Ces lampes sont placée.s à des distances de la lame ,,., équivalant ' à des' 'longueurs ' de :placage standard. En, appuyan� Aur un ·bouton�poussoir, on ailume une des \lampes. Qµand l'extrémité èlu ruban de placage coupe les rayolllS· lumineµx de ·cette · lélJill.pe, 'Je ma·s­sicot entre en action et s•ectio111ne le rnhan exa<:.tementà la lon•gueur� voulue. Le tràn;porteur surTequel di­hite ,le massicot se déplace ·à ·une vitesse de 1 0 % supérieuxe à ceHe régissalllt l' a'limen:tation ·du massi­cot et un interval.Je est ainsi toujours créé entre 1espJ,a-cages découpés. Ce ,sy,stème. est œrta.inement leplus ,précis de tous quant au contrôle automatique. Aucune erreur ne peut êtrle provoquée par des glis­seme!llts ·de placage ou par to.ute autre cause. 
. SECHOIRS 

Le séchoir ·à roüleaux à plusi:eurs étages ,construitpar Coe & 1'400,re est .J.e ,type de séohoir le p}uscom•amment eml:)lciyé. Ce . sédhoir · est à ventilationlonlgitudina1e ,et comporte généralement quatre ou cinq ,ét�ges. l1 est chauffé à la va.peur (le chauffageà l 'eau ohaude n',est pas encore rép;mdu) qui cir­cule dans des ,tuyaux à ailettes, en cuivre pla,cés en y�uche ihoriiontale enbre le_s éta,g,es et par des ,batte­ries de, ,réchauff,eurs placées à l 'entrée de l 'air dans lé ,sécihoir. Le sédhoir est ;construit en plusieurs s,ec1 

tians ; chacune' constitue un� unité indépendante. 
Des appareils de contrôle autorI!'atique maintien­nent une température con�tante à fintérieur de · cha­que section. Cette température :peut vairier/·d'une sec­tion à l'autrè. Les rouleaux d'aroenage et les élé­ments de chauffage sont facilement .démontables. 

1
_ ,  Pour lt , séchage des, placages t,rès minces, le sé� 
�h?ir à t�p�s sanyfin •(f roc.t0r, & Schwartz) e:t utj­hse de preferelllce aux se.dhom a rouleaux. Ce se&101rest à ventilation transversale. 11 comporte trois étages . Les pracages circulent à l'intérieur du séch0ir dans 'un sens unique. Les s:éohoi,rs à :ha.ule fréquence ou à \, . f rayonnement m rarouge ne sont pas employés indus-triellement. " 
, Sign,a1;1s--cencore le pri�cipJ'! de chargement par" monte-charge (photo 11° 1 5 ) ,  qui ,rend ipossible une meilleure utilisatiolll .du séohoir, et le décthargement· automatique ' sur transporteur à courroies �photon° 1 6) .  

B.  OKRETIC, 
Inrténieui· I.E.G., 

erî" col laboration avec .T. COLLARDE1' ,  _ 
r:nnseil7 e1· - 1'echniau.e · èt la Direction du Bois 
du Ministère de Tlndustri.e et ' du Commene. 
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