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DU DEROULAGE DE L'OKOUME
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Chargés de recherches au Cenire Technrique du Bois,

NEW LOOK IN OKOUME PEELING METHOD ‘

SUMMARY

T'he present arlicle exposes the various developments of veneer in France the grealer number of which, coll for an improve-
meni of the veneer peeling grades. :

The Authors stress the importance of machine. adjusfements on the grade of peeling obfained and give u circumslaniial
explanation of the various results achieved and of the means available for such an investigation.

Above mentioned resulls emphasize the capitfal importance of the pressure exerled by the press during peeling operations.
‘Oplimum figures for pressure have been defermined for every thickness, and, corelution befween udjustement and thicknesses
obfained, mechanical aspect and resislance is thereby brought to Light. :

This connection seems to be sufficiently clear lo allaw for eonfemplation of pressure adjustment on peeling maechines by
means of a servo-electro appliance, directly governed by « fault deleclor based on the same principle as the device used for experimen-
feed work, bul meeting the requirements of industrial putlern. Further on the scale of powers needed for induslrial peeling is sel
fnrlh, the figures indicated being on the whole much higher thun the power uvailable on present peeling michines. This could,
in certain cases, become an hindrance fo the application of adjuslements considered and defined by the Authors in his stady,

NUEVOS ASPECTOS IN LA TECNICA DE DESENROLLAMIENTO DE LA MADERA DE OKOUME

RESUMEN

E! presente artictlo tiene por objeto de mostrar Iu evoltielén del contrachapeado en Francia, tal evolncién necesitundo, en
o maygoria de los easos, el mejoramiento de la calidad del enchapade desenrollamiento y comentan delalladamente los varios resul-
tetllos obtenidos tambien comes los medios de investigacion puestos a su dispesieién.

De estos resultados se concluge que la presion practicada durante el desenrollamiento por la prensa fuega un papel capital,
Los palopes optima de tal preston quedan determinadas por cada espesor, y, la relacidn del regulamiento con las espesores oblenidas,
el aspeclo y la resistencie mecanica queda despejada.

Esia relacion parece bastanta elara para conlemplar el montafe de un regulador servo electrico para la presion de lus meagui-
nas desenriolladoras” industriales, mandado directomente por nn delector de defectos basado sobre los aparalos experimenioles
utilizados, pero de famano mas industrial, Terminando, indtcan los Aulores la escala de fuerzas molriz necessarias por el « peeling »,
mostrande que las ecifras indicadas son, en general, muche mas altas que lus fuerzas disponibles sobre lus maquinas eperands
cefualmente. Tales condiciones pudiendo, en cierlos cases, incomodar la aplicafion de los reguiamientos deferminados en el presenle
estudio.

Parmi les essences tro-
picales utilisées dans la
fabrication du contre-
plagué, 1Olkoumé (Au-
coumea klaineana) est,
sans aucun doute, le bois
le plus employé puisque
80 & 859, des contrepla-
qués produits en France
sont constitués par des
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placages d’Okoumé. Les autres essences africaines
~qui entrent cdans la fabrication du contreplaqué
 sont : 1’Ozigo, le Limbo ok les Acajous, tandis que
le Peuplier vient en téte pour les hois indigénes,
suivi par le Hétre,

L’Okoumé est importé en France depms 1920
et présente pour le fabricant de contreplaqué des
avantages nombreux. C’est un bois tendre, & texture
homogéne, ¢qni se déroule facilement et se colle
bien. De plus, les grumes d’'Okoumé possedent peu
d’écorce, sont blen cylindriques, a faible défilement
el de grog diameétre, ce qui permet d’atleindre des
rendements en placage et contreplagué trés supé-
rieurs aux rendements obtenus avec d’autres

essences et, en particulier, avec le Peuplier (rende-
ment en contreplagqué :
42 9, pour le Peuplier).
L’Okoumé est dérounlé depuis de longues années
st s de nombreuses améllorations de détail ont été

50 9% pour 1'Okoumé et

apportées aux dérouleuses, le principe de la machine

n’a pas changé. Il powrrait donc sembler gu’une

technique déja ancienne a re¢u des solutions satis-

faisantes et que de nos jours le probléme du dérou-

lage ne se pose plus. T1 en serait ainsi si, paralléle-

ment, la technique de fabrication n’avait pas évo-

1ué et si 'emploi du placage en était resté a ses

formes premieres o ni Paspect mi la prémswn
n’étalent des points esseritiels.

Or, de plus en plus, Iemplei du contreplaqué se
développe dans I'industrie du meuble ol la précision
dimensionnelle est capitale.

Une autre application en pleine évolution est
celle du contreplagué « technique », utilisant aun
mienx les caractéristiques mécaniques du matérian
et destiné 4 la réalisation d’éléments soumis & des
efforts importants tels que : charpente Iégére,
bateaux, etc...

Ces contreplaqués eéxigent des collages parfaits
qui ne peuvent 2tre réalisés que sur des pla-
cages dont I'état de surface est correct; de
plus, il est indispensable que les pressions de
collage soient respectées secrupuleusement. On
congoit que des écarts d’épaisseur répétés sur

surépaisseurs importantes qui, au moment du
pressage seraient susceptibles de créer des
pressions de collage inégales, soit trop fortes,
soit trop faibles.

Parallélement au développement de ces noun-
veaux emplois, la colle évolue également. De
nouvelles colles, apphquecs en films mineces,
beaucoup plus sensibles aux états de swrface
défectueux et aux taux de pression inexacts,
ont par ailleurs des qualités de tenue dans le
temps trés supérieures aux colles classignes,
ce qui leur assure un développement croissant.

En conclusion, il existe un probléme dans
Yindustrie du contréplagué A 'heure actuelle,
contrairement &4 'opinign inverse trop large-
ment répandue, ce probléme est d’améliorer
la qualité du déroulage.

Par qualité du déroulage, nous entendons
I’état de surface qui doit éfre lisse, la cons-
tance d’épaisseur, 1'absence de fendillement
sur la face « ouverte » du placage,

Cette amélioration de la. qualité peut étre
obtenue par une meilleure connaissance dela
technique dn déroulage et par une meilleure
conservation du profil des outils considérés
comme optima.

Un autre probléme d’actualité A résoudre
et qui provient du mancue de main-d’ceuvre
qualifiée dans Vindustrie du bois, est celni de
rendre automatiques les différents réglages da
Ia machine.

Puoto no 2. — Genfre Technique du Bois.
Dispositif de mesure aqufomatique de Pépaisseur.

Photo Centre Technigue du Bois. '

chague pli riscuent de créer localement des-




Arrivée dair

comprimé ”== Lapacite]
+ [r—

—
>

|
|

1
Jvrat

L e O

_Lolonne manomélrigue

Niveay déau d /arrét
y/'c/ew' ouyert

) Niveau desu
S A jié’/@d" /‘ef'ﬂ?é d’ea,

Gieleyr
de Fuite

P/a&ca g &

mesurer———"" O

Principe d’utilisaticn

- L’ouverfure plus ou moins prononcée du
pleleur 4, modifie le nivean de la colonne

Celte colonne est élalonnée & Uaide de cales
d’épatissenr.

Fig. 1,

TECHNIQUE DE DEROULAGE

De nombreux essals ont été réalisés dans les Iabo-
ratoires du Centre Technique du Bois 4 Paris.
Parmi les moyens utilisés figurent une dérouleuse
industrielle équipée d’un variabeur hydraulique.
La photo 1 montre une partie de ces installations.

I’équipernent le plus délicat cde ceite machine
d’egsais a été I'étude du dispositif de mesure aunto-
matigque de Uépaisseur tel gue le montre 1a photo 2.

Le principe de cel appareil est représenté sur le
schéma 1; guant 2 la fuite indiquée en F sur le
dessin, elle est provoquée par 1'écartement du rou-
leau supérieur par rapport au galet Inférleur fixe,

La mesure des épaisseurs telle qu’elle est réalisée,
tient compte non seulement des épaisseurs réelles,
mais encore des défauts des états de surface; en

effet, la imesure risque d’8tre faite sur les crétes des
défauts car Pexploration du placage par les galeis
n’est pas assez ponctuelle.

Comme nous le verrons plus loin, cecl n’est pas
trés génant tout au meins dans nos essais.

Les épaisseurs de placages sont théoriguement
fonction de l'avance du chariot porte-outils par
tour de broche ; or il est intéressant de constater
quun placage lisse a toujours une épaisseur plus
faible gue Pavance par tour théorigque; ceci pro-
vient d’une déformation au moment de la coupe
(écrasement des cellules).

Les observations faites permettent de chiffrer
cette différence par une diminution de 2% de I'é-
paisseur par rapport 4 I’avance par tour.

ETUDE DU PROCESSUS DE COUPE

Comme le montre la figure 2, Ie processus de
coupe peut se décomposer en 3 secteurs :

A —le secteur de Vappui,

B. — le secteur de la coupe,

(. — le secteur de la pression,

A) Etude de l'appui
Les caractéristiques angulaires de I’outil de coupe,
qui sont en général les suivantes : .
-— Angle de dépouille : 203 0°
— Angle de bec : 190 4 210
—— Angle d’attaque : 70° environ.

43




Armorce dulendillement & \

‘ Zone & comprimer

4bg/e de directron
de compression

Fre borrzonls/.

.4/\’;? de' ) Z"ﬂ‘.e 0’:9 - d/”» -“—"I
l broches ? it T

Billor

0/7 /
o,e;’bg(/f’// 018 M
ﬁ"g_grc 2
Affitage S
[ 20"
: Plaf

44

¢ 6
= rogﬁgtg %e
5 A %‘—- ) epr F;igﬂ lacag
\: gillfy tré5gu P
3 e pat ptio"
Gﬁ\ e
Autil
/
ffparag®

favorisent ce que 1’on appelle le piquage, ¢’est-a-dire
la tendance de Poutil & « plonger » dans la matiére,
phénoméne bien connu en Lournage. Cette disposi-
tion d’outil est rendue indispensable afin ‘de pro-
téger le placage contre une déformation exagérée
qui risquerait de le détruire (figure 3). . Y
. " Afin de compenser cette pénétration, il ¥ a lien
de rechercher le contact de 1a’bille elle-méme avec
la face de dépouille de Poutil ; Vinfluence de I'im-
portance de cet appui sur les qualités de:placage
obtenues ef sur les puissances absorbées a été étu-
dide, les défauts rencontrés par un mauvais réglage
de cet appui sont : ’

10 dans le cas d'un appui trop réduit : pénétra-
tion de 'outil dans le bois (dans la Ymite des jeux
des organes mécaniques de la dérouleuse) provo-
quant des épaisseurs de placage irréguliéres, for-
mant des sinusoides de grande amplitude ol Iles
surépaisseurs succédent aux sous-épaisseurs.

Ce défaut est-particulidrement grave et il est de
plus, souvent A peine visible.

20 dans le eas d’un appui trop impertant : brou-
tement dit & un talonnement excessif qui sé traduit

" par un cotellement trés visible, et, si cet appui est




trés important, les mémes
risques que précédemment
sont ‘4 redouter (écarts
d’épaissenr). :

I’influence de 'appai du
coutean ou talonnement a
été examinée dans le cas de
I'afifitage ereux et de l'afifi-
tage plan.

La qualité des placages a
été examinde avant et aprés
séchage a lair.

Les résultats obtenus
nous montrent :

10 gue laffitage creux
permet une plus grande
variation de la surface d’ap-
pul du couteau. On évite
ainsi larectification de cette
surface en cours de dérou-
lage et surtout en fin de
déroulage (fig. ).

On obtient une qualité de
" placage satisfaisante, une
épaisseur régulitre dans les
Hmites suivantes :

Courbure
normale

Lourbure
exagérde

§7
Fig.5 /

‘ La courbure du placsge imposee par um outi/
3 Fort angle de bec provogue une deformation .
pouvant aller ]a.r;mé /8 ryptore

Appui \ Appui
minimum maximum

Affitage plan ......... 2 mm 3 mm
Affutage concave ... ... 2 mm 4 410 mm

20 A égalité de surface
d'appui, laffiitage creux
permet un déroulage plus
correct du bois 4 fort contre-
Al .
30 Le plerrage de 'aréte

du coutean émoussé 2 la -

plerre a V'huile, est dans ce
cas beaucoup plus rapide
(6 fois moins de temps),
car il nécessite moins d’en-
Iévement de matidre.

Les dérouleuses actuelles
munies de la variation au-
tomatique de la dépouille

au fur et & mesure de la

diminution du diametre des
billons permettent de main-~
tenir un appui suffisant;
Ce dispositif est indispen-
sable car il est évident que
la décroissance du diameé-
tre du billon réduit 'appui
(fig. 4),

I faut noter que les
efforts du couteau sur Ie
bois entrainent un écrase-

£19.4 Variation de {importance
de [appur suivant le diamétre des Bitlons
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Fhoto Centre Technique du Bois.

Cenlire Technigue du Bais. A droile, pholographie monlran! I'éerasement des cellules aprés le passage du conttean.

ment des cellules (photo 3), déformations qui sem-
blent disparaitre aprés une réhumidification intense
du placage ; ces déformations, gue Yon croyait
uniquement provoquées par Ia barre de pression,
font Vobjet d’études spéciales & 'heure actuelle.

B) Etude de la coupe-

L’outil travaillant & la maniére d'un coin de
pénétration, coupe et provoque souvent des fentes
qui sont d’ailleurs A 'origine des étais de surface
arrachés et du fendillement géndralisé.

11 est évident que plus le coin présente un angle
fort, plus les risgues de fentes sont grands et au
contraire, plus 'angle de I'outil est faible, meilleure
est la .coupe.

Par ailleurs, on sait également que les valeurs de
moindre usure des outils de coupe sont situées
entre 40 et 500, '

L’ecxpérience montre gque les angles de 180 3 22¢
sont les extrémes A ne pas dépasser, Pour 1'Okoumé,
bois relativement abrasif, les angles de 200 ont
donné des résultats satisfaisants au point de vue de
la qualité, tout en restant acceptables au point de
vue de la durée d’affitage. L’afflitage incurveé s’est
aveérd 1a aussi efficace.
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C) Etude de la pression

La pression destinée 4 empécher la fente de se
produire au-dessus de la coupe se matérialise
(fg. 2) :

1° par son point d’application par rapport A
Taréte de coupe ;

20 par le degré d’'intensité de la pression exercée
4 ce'point d’application.

La forme de la barre de pressicn joue un rdle
important dans Ia valeur de pression, car celle-ci
peut répartir ou an contraire localiser la pression
4 la maniére du cdne de diffusion représenté sur
la figure 6, '

L’affiitage de la barre a4 55° donne dans la majo-
rité des cas, des résultats satisfaisants, mais ces
valeurs peuvent é&tre modifiées, elles dépendent de
la conception de la machine, en particulier de la
direction de compression (angle « fig. 2).

Le point d’application se situe entre 0,3 mm et
0,5 mm au-dessus de I'aréte du couleau (0,5 mm
pour les fortes épaisseurs de placage : 4 mm et
plus). Ce point est situé sur ’axe vertical passant
par Paréte de coupe et formant 90° par rapport
4 T'horizontale de référence passant par 'axe des
broches et du coutear.




Le degré d’intensité de la pression résulte de la
Iumigre de passage entre I'aréte du couteau et le
bord de 1a barre de pression {cette valeur est facile-
ment vérifiable 4 I'zide de cales d"épaisseurs).

Le taux %, de pression est généralement exprimé
par la différence entre I'épalsseur nominale et 1a
lumiére, rapportée 4 I'épaisseur nominale.

Cette notion du taux de pression est définie par
la formule suivante :

T — "_":_P_ % 100

dans laquelle.:

T est le tgux recherché 97,

e Vépaisseur nominale,

P la distance entre barre et aréte du couteau
(lumiére).

VALEUR DE LA PRESSION A APPLIQUER

Suivant la forme de 1a barre et son degré d’usure,
les valeurs peuvent étre variables.

En théorie, plus Yusure de la barre est prononcée
{méplat) plus la pression doit étre forte, mais en
pratique, ol dans 80 % des cas les machines sont
dotées de moteurs insuffisants, c’est le contraire
qui se produit. En effet, pour un méme taux de
pression une barre usée absorbe davantage de
puissance qu’une barre neuve et le dérouleur est
souvent obligé de réduire la pression pour éviter le
calage de la machine, alors qu’il devrait « serrer »
davantage,

Pour 3 formes de barre (fig. 6), les valeurs du
taux de pression permettant d’obtenir une qualité

optimum du placage sont les suivantes : (photb 4,
A.B. G. D).

T
' Barre Barre

b 4] .
lfl?gg & v;lz arrondie | arrondie
< R=05mmR = 1 mm

Okoumé 20/10e , ..., 15 % 13 9% 22 9,

Olkoum¢é 30/10¢ - ... 189 15 9% 95 47
Okoumé 40/10¢ ..., | 109

(graphigue 1 p : 49)

Les constatations suivantes ont été faites :

10 Le taux de pression nécessaire pour obtenir
un bon placage varie suivant la forme de la barre,
Les .barres 4 angle vif et les barres 4 angle forte-
ment arrondi exigent un taux:de pression supérieur
4 Uarrondi moyen de 0,5 mm de rayon,

Cecl s'explique par la variation du edne d*in-
fluence que nous ayvons évoqué précédemment,

Lorsque le cone est aigu, il est difficile de placer
I'action de Ia barre de pression an point idéal. Le
défaut est rattrapé par un excés de pression (zone
hachurée flg. 6-A).

Lorsque Yarrondi est irés fort (plus de 1 mm de
rayon), Vexces de surface d’appui exige une plus
grande pression, )

2¢ Pour obtenir une épaisseur régulidre, il faut
un taux de pression élevé lovsgue les placages sont
plus épais.

3o Pour un déroulage effectué avec un taux de
pression normal, I'épaisseur du placage obtenue en

Ponr un réglage de pression identique, Uintensité el la concenfration varient suivant lu forme de la barre.
Il faudrait augmenter I'infensité de la pression dans les cas A ef C, pour inléresser le point 0 — région idéale du serrage.
: : La barre A est trés délicate & régler, le céne o' influence élant Irds aigu,

: | 47
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déroulant des billons verts .est diminuée
de 2 %. Cette déformation n’est que
momentanée, Avant le séchage, les cel-
Iules du bois se détendent. Puis le Tetrait
s'effectue normalement et les deux opéra-
tions (décompression et retrait) tendent
A s'annuler. Ce qui donne finalement une
épaisseur correcie, bien que la pression
exercée soit importante. ‘

40 71 est ainsi péssible de constater une
épaisseur faible a I'état vert sur un placage
lisse, dérouié avec un taux de pression
élevé (30 9 par exemple), sans inconvé-
nient pour I’épaisseur finale.

Paoro ne 4, — De haut en bas : A, B, C. D,
ProtTo ne 5. Eprouvetles de fraetion.

Photos Centre Technique du Bois.
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(lassement par chosx

-~ o o oty

Onoumé
Epn + 20/10% Un

Graphique 1.

25 30%
laux de pression en %

20

. Leschoix 1 et 2 correspondent & un placage de bonne qualité (qualité « face »).

Le ehoix 3 correspond & une qualilé acceptable pour les intérieurs.

Les choix 4 et b sont constdérds comme inacceplables pour la fubrication du contr eplaque

52 La meilleure sur-
face du placage est obte-
nue par des taux de
pression élevés.

IVFLUENGE "DES
" ETATS DE SUR-
'"FACE (FENDILLE-
"MENT) SUR LES
RESISTANCES
MECANIQUES DU
BOIS (ESSAIS DE
TRACTION) (1) .
Le fendillement dimi-
nue les résistances méca-
niques du placage, Les
fentes allant au milieu
de l'épaisseur du pla-
cage, sa résistance a la
traction est® diminuée
(photo 5). Par suite,
selon limportance des
fentes, en grandeur et
nombre, la résistance 2

la traction du placage diminue ou augmente Pour
connaitre I'influence du tatix de préssion, il suffit de
procéder systématiquement aux essais de traction du
placage déroulé avec des taux de pression différents. «

Des éprouvettes de 2,5 x 21 cm sont découpées
aprés chaque essai et 1a mesure de leur résistance a
Ia traction a lieu sur un dynamométre pour Pessai

des papiers (photo 6).

Les résultats montrent que les taux de pression
élevés donnent les plus grandes résistances 4 Ia
traction. L’effort de rupture de l'éprouvette étant

(1) Méthode E, Kivimaa.

"

30

b 40 £ Ffarl‘ de rupture
Ky

/ﬂp/UE_ﬂCE du Taux de presscon
sur lo résistance @ /o frackon du placage

OKOUME

{ Fendillement)

/ .
i
pl
10 30 Lp .
"3 B il -
- 1— * v laux delpre:sr‘oa
0% 5%  10%  15%  do% 25% 30%
Graphique 2,

pris simplement comme indice de comparaison, on
obtient la rupture :

10 pourle 20/10° : entre 15 et 20 kg avee T = 30 9%

3et 6kgaveceT = 09
20 pourle 30/10¢: entre 18 et 30 kg avec T = 209
¢« 1,5et 6kgavecT = 09

{voir graphigue n° 1)

. ETUDE DE LA PUISSANCE EXIGEE AU
DEROULAGE

Les différents réglages que nous venons d’exa-
miner influent tous sur les puissances absorbées.
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iIs modifient ’effort tangentiel de.coupe résul-
tant de la coupe elle-méme (effort de franche) et
des frottements inévitables en dépouille &t en
attaque de l'outil, ainsi que dans la zone deé pres-
sion. -

11 est maintenant bien établi que 1’effort tangen-
tiel n’est pas 1ié &4 Ia vitesse de coupe. L.a puissance
est donc influencée d’une part par le diamétre de 1a

‘bille qui modifie le couple résistant et d’autre part,

par ld vitesse des broches gui modifie la vitesse
angulaire.

I1 est & remarquer que dans le cas d'un déroulage
& vilesse lindaire de coupe consltante, la puissance
est pratiquement constante cdr si le couple résis-
tant diminue en cours de dérounlage, la vitesse angu-
laire augmente et I'un compense 'autre.

Pour une vitesse de déroulage de 75 métres/
minute, nous gvons indiqué dans le tableaw ci-
aprés les puissances nécessaires pour le déroulage
A’Okoumné frais (non étuvé) pour les dimensions des
dérouleuses du comuimerce.

s
o
2
ol

.

; Epalss g
Largeur paisseur des placages
de déroulage

20/100 [ 30710e 40/100

0,7 voveviiaiiian, 14 GV 16 GV 20 GV
L 30 35 42
2,5 ool 50 60 75
2,7 ..., 60 68 80
33 o i 70 80 100

REMARQUE SUR L'ETUVAGE

II n’est guestion dans cetie étude que du dérou-
lage de bois frais ; or, s’il est possible de dérouler
dans ces conditions des placages de faibles épais-
seurs (Inférieures a4 20/10¢) nous considérons qu'il
est impossible de dérouler dans de bonnes condi-
tions des placages épais, sans étuver les grumes,

L’action de I'humidité et surtout de la chaleur est
intéressante non seulement au déroulage mais
encore au bohinage et au massicotage.

CONCLUSION

La technique du déroulage de 1’ Ckou-
mé se précise grace aux diverses recher-
ches effectudes dans différents labora-
toires. L'un des pointsle plus important,
peut-atre, qui a 6té mis en Yvidence est
la relation qui existe entre le taux de
pression et la qualité du placage obienu.
Cette relation permet d’envisager.une
évolution prochaine de la machine et
Tasservissement du réglage de la pres-
sion par un contréleur de défauts est
une éventualité possible.

Ces modernisations permettront, nous
Iespérons, d’obtenir le maximum de
rendement en guantité et qualité de
cette remarquable essence tropicale.

Paoro n® 6. — Dynamomelre potir la mesure
des essais de fraction. :

Photo Centre Technique du Bois.




