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AVANT -PROPOS

N

‘. Lé‘présent'faprr£:é bduffébjéﬁidé fairé;mieux
 connaitré lfindustfiévQes aggloméfésnde<ﬁqis;‘oq%ﬁpis;déf ]f'
‘partiéules, deAféurnir des détails quéntté ié>éi£Ua£i§nf'~
passee,‘presente et future dans ce domalne et de donner
q.  des renselgnements fondamentaﬁx aux .pérs;).nnes qul poﬁrralent

env1sagervde se‘talller‘une place dansAcette’lndustrle.1_,"”

Dlrectlon des prodults du b01s.

D1v151on des prodults de constructlon,'



DEFINITIOQN

Ltaggloméré de bois se présente sous forme de panneau

de dimensions définies qui est. constitué de particules de bois

-liées par.une résinelsynthétique.ouypar autre liant. Sa fabri-

cation se.faitié partir de billes deibois ou d?autrés piéces de
bois que 1l'on COﬁpe, broie, défibre, etc., aux fins d'en tirer
des'copeaux, r6gnures,~éclats, etc.,, qui sont classés suivant -
leur~dimensioﬁ et séchés jusqu'a un degré uniforme d'humidité.
On leur ajoupe ensuite un liant, on donne a 1'ensemble une forme

aplatie et 1lt'on compresse.de fagdn que la densité ‘soit uniforme,

aprés quoi se produit la maturation dans des conditions déterminées

‘de chaleur et de pression.
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HISTORIQUE ET PROGR%S DE L7INDUSTRIE"

Au cours des défniéres années 1930, des hoﬁmes'dé Scieﬁce
allemands songérent a fabriquer, & paftir des déchets désintégrés
 du bois, un produit sous forme de panneau qui cohserveraiﬁ céf—
talnes prOprleteS du b01s méis non'pas lesjinconvénients et leé
désavantages de la planche ord1na1re.~ Ltindustrie a doncAoriginé
_en Allemagne olr les fabricants de meubles commencdrent & utiliser
leurs prOpreS déchets de bois pour en faire des panneaux dt'épais-

. seurs dlverses. La premlére us1ne.commer01ale a commencé 3 fonc—”
tionner en 1941, en Allemagne.- Peu ‘de temps aprés dtautres u51nes ‘
ont pris naissance saus forme d'exp101tat10ns intégrées A pro-
duction "réservée" qui etalent 51tuees é proxlmlte des nrandes
usines de prodults forestlers pour que les frais de transport et

de manutentlon soient redults au mlnlmum_et que‘toutes les opéra-
‘tions puissent faireilfobjet d}uné étroite surveillaﬁce.

Au début, le ﬁroduit fut accepté comme un succédané
convenable du bois scié dufant:les'périodes'de‘pénurié. ‘Bientdt
cependant ltaggloméré acduit unevgrande'valeur par lui-méme &
cause des bénéfices p0881bles qul peuvent resulter de l'ellmlnatlon
presque compléte du gaspllla e de b01s. Les u31nes,é productlon
réservée de nos jours sulvent sen81blement les mémes procédes-
la capac1te de productlon est etablle en fonctlon du materlel
.brut dlsponlble:(nature et volume) et en fonction du genre et du
volume d'agglbmérés dont'11usine~mére a beéoin pouf laAfabripaﬁioﬁ
de ses produits principaux. L'une des plus grgndés difficultés

auxquelles lfusine A production réservée doit faire face est la
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rareté des rebuts, laquelle pourrait rendre peu économique la

fabrication de ltaggloméré, surtout lorsque~la‘partie de la pro-

'duction4de ltaggloméré absorbée dans la fabrication des produits

utilisés éomme tels réduit progressivemenf.la quantité desiréSidus.
d'uéine diSponiblés.. | | | o |
AGréduellement les sqiéries, lés ateliers de rabotage et
dtautres entreprises, quiféprouvaientxquelque difficulté i ééouler
leurs rebuts, ont établi des usines d'agglomérés, sans toutefois
employer ce matériau pour la>fabri¢atibq dé leurs pfodﬁits prin-
cipaux. 'Dévént'la difficultéféroissanté dévsé procurer”des‘résiQ
dus de bois, les usines intégrées sont'peu‘é peu devenués indé-
peﬁdantes et'ont commencé.é utiliser des billes de bbis‘pour en

fabriquer de-l'éggloméré, ou 4 la fois des billes de bois et des

déchets de scieries.

La premidre usine aux Etats-Unis a été construite en 1948
et la premigére, au Canada, a commencé i produire au Nouveau-
Brunswick en 1949. En raison des normes de qualité exigées par

le consommateur, dans lt'industrie du meuble en particulier, on a

‘utilisé .de plus en plus de billes car pOur;ceS‘cas,il"fallait que’

ltusinage soit précis, ce qui‘était'd'ailleurs possible.




 PROCEDE DE FABRICATION

Préparation du bois

A moins Que_le matériau brut ne soit constitué du rébut_
récupéré a la suite d'une opération éntérieure,'la matiéré:ligneuse
exige une certaine préparation. Dans la fabficatibn de~l'aggloméré,
ou bois de barticules,von peut-se-servif‘du.boié avec soﬁ.écorce,;
mais, poﬁrjcertaines raisons; on doit édorcer les rondinsf  Les '
particules d'écorce absorbent plus de résine que 1les cqpéaux,
usent- les couteaux des‘machines a copeaux pPlus rapidement et nuiéént
a 1'épparen¢e du produit fini, Dané la plupart des cas,'il.est
‘prudent de soumettre le_bois‘é un apbareil détectéﬁrfde_métal afin
de ne pas.risquer dtendommager les coﬁfeuses machines a ééoﬁcer.

| L'ﬁn des facteurs les plus importants dont il féutbtehir
compté est ie degré dthumidité du bois car il influe'énormément
sur la qualité des copeaux. Lthumidité doit dépasser'le pqint de
saturation des:fibfes pbur donner 1és meilleurs résultéts;..La>
perte en sciure et en éclats de.bOis est‘alors moindre. Dtautre .
part, si 1l'humidité est trop forte,.les.frais de séchage.éont
trop élevés; |

Lesimodéles les plus courants d'écorceuses sont:

(1) 1le tambour ou s'effectue‘l'éCOrgage par l'appliéation

de fqrcesAextérieures qui aménent 1la frictibﬁ entre

les billes, R

(2) 1tapplication d'une force rotative directemént'éila

surface de la bille,



Préparation des copeaux

Au début, 1a fabrication de 1l'aggloméré était une facgon
.lplus-rentable dtutiliser iesAéopeaux de rebuf qus'ls cbmbustible
de qdalité,inférieure. ’Dés qu'on s'ést rendu compte.des possibi-
‘lités de rendement de ce matériau, on a tenté d'obtenir des copeaux
de dimensions détefmiﬁées. A ce sﬁads; lés prohriéﬁés‘auxquelles"
on slintéressait déVantage étaient 1avrésis£aﬂce a la flexion et
les modules d'élasticité qui s'y fattachent._ De fagon generale
(eL dans certalnes llmltes) la résistance du panneau augmente
suivant lg denS1te,yle degré de finesse des copeaux, la longueur'
des copeaux, la densité décroissante du matériel brutvet 1la
quantité de résine absorbée. On a tdt fait de découvrirzque les
copeaux préparés offraient, a densité moindre et é-plusifaible
. teneur en résine, la méme.résistance que les copeaux de fabsteuse
et leS'auﬁres rebuts de bois.
Une f01s reconnue la superlorlte des copeaux prepares,
on a commencé a fabriquer des panneaux en couches mﬁltiples, dopt
chaque couche était faite.de copeaux soigﬁeusement choisis. Ce
‘procédé donns des panneaux a surfaces lisses et dures, dtune
-densité plus grande que celle des couches 1ntercala1res, ceVQul
permet‘d'obtenir 4 meilleur compte des panneaux dont les propriétés
des surfages et les caractéristiques mécaniques sont satisfaiséntes;
Les machlnes.a copeaux se lelsent en quatre classes

prlnclpales;

1."Machines'é copeaux ﬁouficouches de surface ou couches

- intercalaires qui sont fabriqués avec un matériau de
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la meilleure quélité. Avec:ces machines, illest
possible de déterminer l'épaisseur et la loﬁgueur
des copeaux. |

2. Machines a copéaux'plus'grossiérs proVenant d!uné
matiére de qualité,inférieure. On én fait des couches
intercalaires, Dans ce cas, on ne peut détérminer que

: l'épaisseur des copeaux. | |

3. Déchiqueteurs produisant dés‘copeaux a partir de rebuts
de qualité inférieure, de formeé et de genres divers,

4. Broyeurs de rognures (réduction de la‘largeur)-provenant.
d'atelieré-de rabotage, de cdpeéux préparés de la classe.

'n® 1,

.

Séchage

Il importe‘queile séchoir donne léfghaleur appropriée-et
que les copeaux y séjournent suffisamment si>l'on veut.obtenir '
1'évaporatioh requise. Si la matiére solide demeuré exposée A
1'air sous une température et uneihumidité‘déterminées, elle acquieft
une certaine teneur en eau connue sous le nom de teneur moyenne en
humidité pour les conditionsvdonnées. L'humidité ﬁoyenne d'un
matériau fibreux comme le bois est fortement influéncée"ﬁar.les-
variations de 1'air ambiant. L'humiéité et la température de
1tair, a la sortie du\sébhoir, déterminent 13 teneur moyenne en
humidité des copeaux, a la sortie du séchoir. Eﬁaﬁt donné que
le degré de dessication diminue a mesure qu'on se‘rapproche de
la moyenne, les séchoirs commerciaux donneﬁt habitUellehent‘une
teneur finale en eau supérieure a la moyeﬁne;~vll existe une

grande variété de séchoirs sur le marché, les plus connus étant




les cylindres.sédheurs a fotation
-les sech01rs a suspens1on (01rculat10n vertlcale
“d'air i travers des grllles)
(iii)  les séchoirs tubulalres de qontact.
Les séchoirs peuvent étre chauffés indifectement a la vapeﬁrﬂou
a lteau chaude ou’ dlrectement au gaz ou ‘au maéout La méthode

indirecte redult le rlsque d'lncendle mais egalement le rendement

thermique. Certainsﬂséchoirs ont une double fonction: la réduction
de 1l'humidité et la sélection des copeaux par grosseur., Les facteurs
importants a considérer dans le choix d'un séchoir sont: les dimen-

sions du matériau brut, l'uniformité requise.de la teneur en eau,
la consommation d'énergie, le rendement thermique, les conditions
de sécurité, les dommages aux materlaux, l'adaptabllité a lt'agence-

ment general de l'us1ne, ainsi que les sources dlsponlbles d'énergie

et de{chaleur.

Mélange de.la résihe
| Soufent"le ébﬁt de la résine.repréSente‘plué de 30 p. cent
du colit de fabrication. Il est donc de 1la plus hauﬁelimportance de
quposer de bons apparells de melange. .Puisqﬁe ie mélange dépend:
surtout de l'allmentatlon correctement proportlonnee en ;opeaux
et en résine, il est bon de résumer‘ici,les méthodes utilisées
pour garder uﬁ juste(équilibre.~

Ltune de ces méthodes conéiste a améner les copeaux a
L'aide d'un dispositif de-pesée a coﬁrroie ﬁﬁni d'appareilé a

mpu181ons qui reglent le déblt de 1la pompe a résine} ‘Une

seconde methode cons1ste a régler le deblt de résine a l'alde
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d tune peséevé courroie qui déterminé le débit.de copeaux_éontenus
dans un réservoir. Une'troisiémé méthode fait intervenir une
machlne a peser le mélange qu1 falt deverser une quantlte donnée
de résine pour une quantité donnée de'copeaux; Le melangeur de
copeaux et de résine consiste essentiellemeht en un génre de |
réservoir longltudlnal qul comporte, au centre, un atbretarmé

de bras melangeurs qui basculent les copeaux pendant que la

re31ne llqulde (atomlsee par alr comprlme ou par force centrlfuge)

est pulvérisée sur les copeaux. Les copeaux enduits de résine

passent habituellement du mélangeur a un convoyeur pour l'opération

suivante. 11 est a remarquer que ces machines, en plus de-leur
quallte de bons melangeurs, doivent &tre - montees de fagon a en .

faCLllter le nettoyage.

Convoveufs de copeaux

Le transport des‘cheaux a l'intérieur'dé i'u$iné.se_‘
fait surtout par convoyeurs mécaniques ou pneumatiqués;<liéS‘
traﬁsporteurs mecanlques peuvent etre soit du type a.courr01e

qui rorte des lames de raclage, soit divers modéles de convoyeurs

~a vis sans fin. Le convoyeur pneumatique (air pulsé ou air .

aspiré) fonctionne & haute ou a basse pressibn, cette derniére.
étant le plus couramment utilisée.

Réservoirs d'entreposage

On emploie des réservoirs d'entreposage d'une’opération

a l'autre pour cbntrélef le débit des-matériaux,‘s01t en un: flot

‘continu ou par lots. Le réservoir d'entreposage d01t assurer un

écoulement continu lorsque la densité de:la charge demeure uniforme;
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toutefois, on doit pouvoir régler ie débit suivant les variations
dans la densité de'charge;~‘Lé ot 1a chose est possiblé, ce genre
de réservoir est placé en des ﬁoints éleﬁés,’ce qui:présente le

double avantage de réduire la surface requise et d'employer la-

~gravité pour l'alimentation des machines.  Le choix du réservoir

doit étre fondé sur une connaissance approfondie du matériau

“employé, parce que la nature des copeaux influe grandement sur

le mécanisme de décharge. Habituellement, le réservoir‘décharge

le matériau en quantités mesurédes en fonction de la capacité de

la machine qu'il alimente.

Dans l'industrie de 1l'aggloméré, 1e_réServoif dtentre-
posage joue le rdle de tampon entre‘deux étapes de produétion;
de sorte que le dérangement d'une machine donnée ne paralyse
pas le reste des opérétions, a moins_évidemment que'la panne
ne:sé prolonge jusqu'é_ce_qﬁé la‘réserve—tampon de métériaux ne
soit épuiéée, La réduction des fraié de main—d'éeuvre est un
autre avantégg. Si‘les réservoirs‘ont une dapacifé du>doubie
ou du triple de celle du reste des installations, on peut, -
pendant un poste, préparer suffisamment de copeaux pour deux
ou trois postes. J | -

Certaines entreprises sont équipées de plusieurs

"réservoirs d'entreposage, chacun contenant une catégorie différente

i

de copeaux, ce qui leur permet soit de fabriquer une grande variété
de panneaux, soit de modifier la composition du mélange, en

recourant 3 un réservoir plutdt qu'a un. autre,




Formation de 'la_plaque

La préparation pour io compréssion dtun topiS‘cono-
tamment uniforme de copeaux enduits de rééine constituo l'opé-
ration vitale dans la‘fabrication de_l'aggloméré. Un manque
dtuniformité dans la répartition des copeaux:aménera dos varia—:
tions dans la Qensité et dans les propriétés physiques deplé
oplaque. Cés.variatioﬁs peuvént s'a graver davantage a la
compression et lors de:lé maturation.v C'est a cause de cette
importance primordiale d'une répartition uniforme qu'il a fallu
établir des>limites pratiqués a ia dimension des oopeaux.' Les
copeaux plus gros éssurent effectivement de meilleure8<propriétés
mécaniques, mais il ntest pas posSible do les répartir‘assez
uniformément, La plupart dés'tables de fébrication fonctionnent
sans arret et lalssent tomber un tapls de copeaux sur une
courrole ou sur une série de supports contlgus. On obtlent le
méme resultat avec une machine qu1 se deplace au-dessus de
coufroies fixes ou dé supports é~laminer.: Dans les usines‘plué
petites, on produit des panneaux a. couches multlples sur une
ou deux tables en falsant deplacer les supports a lamlner sous
les épandeuses dans_une dlrectlon, puls enpdlrectlon inVerse,
aprés quoi on revient i la direction premiére et introduit la
'plaque_déné‘les presses;

Dans le cas des panneaux a couches multlples, on
utlllse habltuellement un systeme d'allmentatlon a deblts_
multiples, chaqué débit alimentant une table de fabrication

différente.~ Les couches de copeaux sont ensulte deposees sur
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la courroie ou‘sur des supports a laminer dans l?ordre»suiVant:
' surface —.:intgrca_laire - intercalaire - surface. Le matériau

. est placé sur une ou plusieﬁrs courroies i 1'intéfieur de 1la
machiné et des rouleauxrnivéleurs commandent la déchafge dtapreés

. le volume., Cértaines’machihes sont'alimentées au moyen de

rouleaux dééhargeurs qui poussent les.partibﬁles plﬁs loﬁrdes

dans le Sens déAla rotqtionj.on obtient ainsi ﬁn‘effét de grédatién
dans chaque couche. Dtautres machines sont con§ues-pour ne
receyoir qu'un seul débit de éopeauX'et'pour classer leé~copeaux

suivant leur dimension et leur poids avant de les déposer sur

la table de fabrication.

Lt'une des métﬁodes consiste i faife_paséer les-coﬁgaux
sur une série de tamis ou les copeaux fins sont déplaéés par
vibration vers les extrémités pouf étre‘déposés ¢n premier et
en dernier lieu sur la table de fabricatibh.' Seion une autre
méthode, les copeaui tombent de chaqhe coté d'un mécanisme
central de diétributibn dtair Qui est éongu pour.assurer un -
débit d'air uniforme., Ltair soufflé horiéontalement éloighe
les plus fines particules tandis qué lesvpldS'grosses tombent
presque verticalement éu.céntre de 1la plaque.: De cette facon
on obtient une couche graduée oﬁ.les,particﬁles les_plus fines
sont & la surface tandis que les plus grosses sqnt aﬁ centre,
Etant donné ltimportance d'une parfaite coﬁStitutionvde lé'
ﬁlaque,'la plupart des systémes a cénvoyeurs soﬁtzmunisyde
disposiﬁifs de pesée derriére la table de fabrication, Les
plaques non conformes aux normes de poids sont miées de coté
et le matériau est ramené au dispositif d'alimentaﬁién pour

» .

étre utilisé & nouveau.




Presses

Dans le présent'chépitre,.il ne sera qﬁestidn que de
presses plates. On traitéra plus loin des systémes a ruban:sans
fin et & refoulement.

Il existe plusieurs procédés de finition dé 1fégg1oméré,
mais la présente étude se limitera a ceux>qui soﬁt le_plus
couramment utilisés. La plupar£ du témps,'bn se sert dtune presse
d?ébaﬁche; habituellement une preése‘hydrauliqué a froid, a .
admission unique, dont les supports ont.é-peu'prés les mémes
dimensions que la courfoie sans fin d'acier ou de cabutchoﬁc,
ou la plaque. Le preSSage d’ébauche.diminue ltépaisseur de 1la
plaque, réduisant ainsi 1lfouverture maximum requise a4 chaque
espacé libre de la presse principale. Le raffermissemenﬂ de la
plaque facilité le transport aux fins d'qpératioﬁs subséquentes.

| Lorsque la plaque est dépésée_en un rubﬁn sans;fin sur
une dourroie d'acier ou de céoutchoué, le pressage d’ébaﬁchg
s'effectue en faisant‘passer la piaque entre.des‘rouleaux
compresseurs., UDes tfongonneﬁses se déplacant 3 la méme vitessé
que la plaque la cdupeht éux longueurs‘vodlues, 1ésquelleé ‘sont
recueillies'par des Convdyeurs rapideé qui les apporteﬁt éur le’
chargeur de la preése pi;'incipale° \Certaines.breSSes_sont équipées
de rebords qui afférmiSSent~le bord du pléteau. La perte par'.
ébarbage est ainsi réduite au minimum."Il existe diversés-
méthodes pour amenér'lafplaque de la presse dfébaﬁche 5 13
presse principale, suivant que celle-ci est a admission‘unique
ou multiple: la_pléqueAest déposée sur un support qui 1'améne.

dans la presse ou bien le support est retiré juste 3 l'entrée
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de la preSse. ' Si la presse est é'admission muitiple,'la plaque
est placée (avec ou sans support) déns un chargeur cémpbrtant
autant de tablettes que"labpressé principalé aura d'entrées.

Le chargeur rempli est'poussé'hydrauliqﬁement‘dané la presse,

y dépose les plaques, puis est retiré., Une foisfles‘ﬁlaqués
preSSées, elles sont‘placéesfsur un appareil a dégﬁarger ét
retirées de la'preése pfincipale; On péﬁﬁ fermer ies entrées

de la presse soit toutes d'un seul coup soit l'une apres l'autre.

Le cycle de la presse est coordonné de telle fagon_qufune
“nouvelle charge attend tbujours la sortie de la charge antérieure.

Les tébles_de la presse sont habituellement chauffées soit & la

vapeur, a l'eau chaude ou au mazout.

Finition des panneaux

A 1la sortie‘dé la presse, les panneaux sont empilés et
mis en réserve pendant un laps de temps variable, avant la"
derniére‘opération; Au cours dé"ceﬁte péridde, dite d'épréé— -
traitement, de vieillissement ou de cohditionnement, il‘s'opére

des changéments physiques et chimiques dans les pannéaux{ Un

‘équilibre s'établit entre 1l'humidité du panneau et celle de l'air

ambiant., Etant donné que le refroidissement améne une perte

dthumidité, si le degré d'humidité du panneau est égal ou

inférieur & celui de l'air ambiant, il faudra laisser a l'aggloméré

le temps d'absorber une humidité égale a celle devl'air ambiant.
D'autré‘part, si la teneur en eau dﬁ»pannéau-qui qﬁitte la preése
est légérement supérieure a celle détl’air; la péridde de
conditionnement devra étre.cpnsidérablemént raccéurcie. La

plupart des usines sont équipées d'un diSpositif de pesée qui



.panneaux bruts est sensiblement uniforme et que le fini désiré
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é¢limine les panneaux non conformes aux normes, et d'un détecteur

de métal qui arréte le convoyeur lorsqu'un panneau contient une

piéce de métal.

.'Les deux opérations mécaniques principales dé la‘
finition sont: le trongonnage et le finisSagé de la‘surfaC¢.
Le trongonnage d'un panneau ‘en mouvement se fait soit en
assujeﬁissant une scig'é'trongonner au pénneau méme ou en laissant
courir la scie a angle droit en travers du panneau, prenant soin
de coordonner la vitesse de déplacement du panneau et 1'angle de
la scie de’fagon,é obténir des arétes nettes. J

Les trois-genres.de machines employées pour-le.finissage .

des pahneaux sont: la raboteuse; la'ponceuse a tambour'oufé |
courroie., Le choix:des;appéreils ddit se faire en fonctidﬁ des

variations de l'épaisseur des panneaux bruts et de celle du fini

requis. La raboteuse donne un fini de qualité inférieure mais

est plus utile si les variations d'épaisseur sont importantes.

La ponceuse a tambour sert surtout lorsque 1l'épaisseur des

. -

ntest que de qualité moyenne, La ponceuse a large courroie donne

un fini de qualité supérieure. On finit souvent les panneaux

d'épaisseurs variables au moyen d'une ponceuse a tambour et a

courroie, A mesure que le cofitt de la main-~d'oeuvre montait,

on a installé des chaines de finition hautement mécanisées, ol
les scies et les ponceuses se combinent avec des girateurs, des

convoyeurs et des empileuses automatiques.
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Aide-mémoire 3 ltusage de ceux & qui on demande de résoudre

les problémes des usines-d'agglbmérés

de bois

et solutions des difficultés pouvant survenir

durant les opérations sur presses

a tables multiples

Cause .

Rectification

Difficulté: soufflures ou boursouflures

Temps de compression trop court

‘Trop forte teneur en eau
des particules

Humidité inégale
(poches humides)

Température trop élevée
de la presse

(1)
(2)

Allonger le cycle

Ne pas élever la température
de la presse &4 chaud afin
dtécourter la période de
compression, & moins que

la teneur en humidité de _
la plaque ne soit soigneuse-

. ment contrdlée.

(3)
(4)

(5)

(6)
(7)

(8)

Réglage de la sécherie en
dérangement .

‘Mauvais traitement de la

résine,

Retirer de la résine suffi-
samment d'eau pour rétablir
un degré dthumidité correct,

Employer une résine plus solide.

Des boules de cire résineuse et
de copeaux sont passées du
mélangeur & la plaque, ce qui

a élevé le degré drthumidité en
certains points. Nettoyer le
mélangeur plus souvent. Enle-
ver le surplus de sciure de
bois pour en empé&cher 1l'accumu-
lation dans le mélangeur.

Abaisser la température. 290° &
3009 F., suffisent dans presque
toutes les opérations,



Cause

Défectuosités dans la
plaque

" Table imbibée dteau

Difficulté:

- (9)

(10)

Rectlflcatlon

Humidité 1negale de la plaque
causée par les boules de cire
et de résine, par ‘lfeau sur

les supports ou sur la plaque.

Arrosage inégal de la Surface.

Vérifier la pression de la
vapeur et les bouches de
vapeur,

Mélange édhésif troﬁ
réactif

Temps d'immobilisation
trop prolongé

Fermeture trop 1ente de .

la presse
~ Particules trop chaudes

Supports trop chauds
Presse trop chaude

Mauvais mélange

(11)

(12)
(13)

(14)

(15)

(16)

(a7)
(18)

(19)

(20)

(21)

Pré-maturation (surface friable)

Changer le catalyseur;’
enployer une formule moins
reactlve.

Utlllser une’ r331ne moins
reactlve. -

Preparer moins de solution

- & lravance.

Ne pas laisser séjourner la

‘plaque prés de la presse plus

longtemps que la duree normale
du cycle, :

Augmenter la puissance de la
pompe et le débit de lthuile
au coulisseau. ‘

Munir la presse, d'un dispositif

de fermeture simultanée,‘

Garder les copeaux plus 1onw-
temps dans le silo. :

Refroidir les copeaux A 1ltair
avant le mélange. ~ :

Arroser les plaques afin

~dtabaisser plus rapidement

la température du métal.

A 3259 F,. on aura plus de.
risques de pré-maturation
quta 2900 - 300° F.

Une déficience de résine donnera

une agglomération pauvre. Les

particules sembleront se detacher

de la surface,



Cause

Difficulté:
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(22)

Rectification

Améliorer le mélange en
recourant & un meilleur
dispositif de vaporisation

" muni de pointeaux auto-

"~ vaporisation,

nettoyants et installer un
grand mélangeur & plus grande
surface couverte aux fins de
Tenir la résine
4 un degré constant de tempé-
rature et de viscosité,.

Gauchissement

Densité inégale

Précipitation des particules
dans la plaque

Différences de température _
entre les tables de la presse

Surmaturation dans la presse
a chaud - ‘

Mauvais conditionnement

(23)

(24)
(25) -
(zé)
(27)

(28)

Améliorer le matériel de for-
mation des plaques. -
Prolonger le délai entre le

mélange et le formage. La
viscosité en sera diminuée,

Empécher le pontage des parti-
cules dans le réservoir de sta-

- bilisation de 1l?épandeuse.

La plaque doit &tre constituée

~de particules de dimensions

moins variées,

La précipitation de la sciure
de bois et des particules fines'
qui absorbent la résine produit
des panneaux mal équilibrés.

Température inégale causée par .
un mauvais réglage des bouches

-de vapeur, des tables imbibées
- dteau, ou une obstruction dans

(29)

(30)

(31)

1ltalimentation.

Retirer les panneaux sitot
la presse ouverte,

Une chaleur excessive cause la
dessication de la surface du
panneau laissé dans la presse
au-dela du temps nécessaire.

Ltapré&s-cuisson est importante
en ce qu'elle permet la normal-
isation du degré dthumidité.




Cause

Difficulté:
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(32)

Réctification

Exposer a une humldlflcatlon
~uniforme la surface du pan-

neau jusqu'td obtention dtune

teneur uniforme en. eau.

Faible résistance du panneau

Traitement inapproprié
la résine

Excés de cire

Maturation insuffisante

Densité trop faible

(33)

(34)
| (35)

(36)

Determlner la proportlon de
résine employée en verlflant
le poids du bois en fonction
du traitement & la résine des
solldes.

Une proportion de résine infé-
rieure a 6 p. 100 constitue
ltune des causes du manque de
résistance des panneaux.

Le test KJéldahl 4 lrazote -

-revéle la teneur en résine,
-mais il y faut du temps et

un laboratoire & disposition.

Déterminer la quantité de cire

. employée en vérifiant le poids
.du bois en fonction de celui

“de la cire.. La proportion ne -

(a7)
- (38)
(39
‘(40)
(41)

(42)

“doit pas étre Superleure al
p. 100. \

Réactivité trop faible de la .
résine. : -

Le pH du bois ou de la cire
influe sur le rythme de matu-

‘ration.

Température trop basse, Véri-
fier la pression de la vapeur .
ou les "poches" de: vapeur.

Redler la machlne A former les
plaques.-

Vérifier la précision du pééé~'
plaque (balance fixée & la

<table de fabrication)

Presser le guide d'epalsseur
‘jusqutaux crans ‘dtarreét.




Cause

télange inapproprié

"Réactivité lente de la résine

Humidité trop faible
ITumidité excessive

'(43)
(44)

4s)

Rectification

Vérifier 1lfenrobage des partl*
cules sulvant 1la colorat10n.~

Augmenter le temps de séjour
dans le melandeur.

Vérifier la buse du jet en ce
qui concerne la répartition,

et le débit.

(46)

(47)

~ bombement,

(48)

La résine a été trop diluée.
Vérifier le catalyseur.
Voir 2-6, ci-dessus. -

Lthumidité trop faible retarde
la fermeture hermétique de la
presse. Le centre du panneau
ne recevant pas une chaleur
suffisante, il s'y crée un
indice de manque

de cuisson. -

Maintenir 1'hum1d1te appropriée
en contrdlant 501gneusement le
traitement 2 la résine, i la
cire et dans le sech01r.

Malformation de la plaque

La padte doit &tre distribuée .
uniformément sur la table de
Surlargeur suf-
fisante pour permettre de rogner
de fagon Sdtlsfa1Sdnte.

Le mélangeur a besoin de
nettoyage

Pourcentage élevé de
sciure de bois

Le "pontdge" qui se prodult

dans le mélangeur est causé
par des accumulations de

sciure de bois et de résine
dans les zones "inactives',

Il est difficile d'extirper
la sciure qui adhére aux
particules plus grosses par
voie électrostatique.

Difficulté: . Rebords faibles
(49)
fabrication.
Difficulté: Dépéts de résine
(50)
(51)
(52)

La ‘séparation é 1'air permet
d'ellmlner 1d sciure.




Cause
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Rectificatioh

Centres mous

Difficults:

Cuisson insuffisante

_ Voir 2-6, 33-35, 46, 47f

Difficulté:

(53)

Maintenir une juste humidité,
un traitement approprié a la
résine, une chaleur égale dans .

la presse et un cycle bien reale_‘

de maturatlon.

Panneau dense

Lt'épandeuse doit &tre réglée

Imprécision de-la balance

Difficulté:

(54)

" (55)

Inégalité

Diminuer le poids en réduisant
1ltépaisseur de la plaque.
Vérifier la précision de la

balance a l'dlde de p01ds
approuvés.

dt'épaisseur

Formation inégale de la
plaque

Gauchissemént des tables
de presse

Débordement des copeaux

(56)

(57)

(58)
(59)
(60)

(61)

au-dessus des crans dtarrét

(62)

Régler les écrous-niveleurs.

Voir stil y a !"pontage" dans
le. réservoir,

GardervdanS'l'épandeuse jﬁste

-assez de pate pour alimenter

la chaine de supports et les
rouleaux-niveleurs.

Les tables de presse minces
gauchissent a la pression
lorsque la densité des pla-
teaux varie.

I1 est recommandé dtutiliser
des tables d'au moins 3 pouces
d'épaisseur afin de corriger

‘ce probléme.

L'espace libre entre le plateau
et les crans d'arrét doit &tre

. suffisant pour prévenir le
-débordement excessif au-dessus

des crans dtarrét.

La compreSs1oﬁ mécanique du
bord du plateau diminue le
débordement . '




Cause
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Rectification

panneaux cunéiformes

Difficulté:

Absence de rebords

Plaques inégales

Difficulté;

(63) Certaines presses ntont pas
i ~ de dispositifs dtarrét a
chaque table. La malformation
de la plaque et une température
inégale font varier 1l'épaisseur
‘du panneau.

(64)‘Machine A former mal ajustée.

Densité inégale

Formatlon inégale de la
plaque :

(65) Surveiller et regler la machlne
‘a former, ‘

Difficulté: Emanations excessivés d'aldéhyde formiQpe

Ventilation insuffisante

~Climat humide

Résine et (ou) catalyseuf4“

llumidité plus élevée que
dthabitude

Problémes:

(66) Munir le collecteur d'émanations
dtun moteur plus puissant, pro-
- longer le collecteur de sorte. .
qu'il aspire les émanations
dans ltusine. . »

(67) Rectifier 1'thumidité du bois |
au séchage ou employer une
résine 3 moindre.teneur en eau

|
(68) Se procurer une résine i plus |
' faible teneur dtaldéhyde for- |
mique a l'état libre. ""!

|

|

(69) Employer un éatalyseurvré~'
‘agissant & l'aldéhyde formique
4 1ltétat libre, ‘

(70) Assécher le bois pour y
diminuer la teneur en eau.
~Employer une résine plus
solide, :

'Denﬁelurés

Appareils défectueux

(71) Tenir les supports prOpres
lisses et cirés.

(72) La surface des tables doit &tre
traitée de fagon & empécher
ltadhésion de la plaque et
débarrassée & ltaide dtun:
souffleur de tous copeaux

- entre les chargements.




Cause

Densification de la surface
du panneau

La chaleur ramollit le bois

ce qui permet la stabilisation
du panneau et l'écrasement des
particules de surface. Le ‘
centre du panneau se réchauf-
fant plus lentement, le compac-
tage en est plus difficile; il
en résulte une zone de vides
plus nombreux, & densité plus
faible. :

(73)

( 7'4-)'

Rectification

Laisser la chaleur pénétrer
au centre avant de fermer
hermétiquement ou dtappliquer
la pression maximum,

Utiliser la chaleur 3 haute
fréquence en méme temps que
la vapeur,
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. N V
PROPRIE/)TES IMPORTANTES DE L'AGGLOMéEE_

Densité
La densité de ltaggloméré est importante en fonction‘du'

poids. Ainsi, les portes ne'doivent pas étre trop lourdes,-sinon ,

il y aurait danger que les vis et charnidres ne tiennentfpas.

Variations d'épaisseur ..

Ltépaisseur doit &tre sensiblement uniforme pour fins de

placagé.

Usinage
Ce matériau doit &tre faconné avec soin, si lton veut
éviter ltusure excessive des outils et lteffritage des arétes du

panneau.

‘Tenue des vis (bord du panneau)

En général, les panneaux ont une surface dense et un centre
poreux, de sorte que les vis tiennent surtout dans la partie super-

ficielle.

Résistance & la tension.appliquée perpehdicdlairemenﬁ 4 la surface
Tendance qutont les placages (bois de»Surface) et les

lamellés (arborite, formica et autres) & se détacher de 1taggloméré

.autour des vis et des goujons.

Déformations dues & 1 thumidité
Les variations de. 1'thumidité ambiante peuvent faire gauchir

le panneau et céder les joints.,
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Caractéristique de résonance

Importante pour les panneaux recouverts de placage.ou de

lamellé.

Gonflement par trempage

La cire ajoutée aux liants diminue la capacité d'tabsorp~
tion dteau de l'aggloméré, caractéristique importante dans la

fabrication des meubles, des murs de cuisine ou de salle de bain.

Module de flexion

Propriété importante en construction.

Avantage sur le bois

1. La variabilité de résistance & lé tfaétioh de‘17agg1§méré est
minime et on n'y fencontre aucunbdes:défauts naturéls du bois
solide: gercures, fgndillements,'noeuds,_dépﬁts'résineux.

2; Sa surface est lisse, et il est possible de déterminerla dureté
de ce matériau.. |

0

3. Il est & l'épreuve des insectes,tde la vermine et de la pourriture.

4. Les variations de 1a température et du degré drhumidité influent
trés peu sur les dimensions des panneaux.
5. Sa variabilité d'absorption sonore est minime.

6. Résistance au feu, & la transmission du son, aux pertes de chaleur

et & ltélectricité supérieure & celle du bois.
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. a » .
]’ROCéDéS DE FABRICATION DES AGGLOMERES DE BOIS

Un spécialiste éﬁrbpéen trés connu estime Qufil exiéte
dans le monde:environ 450.usines de bois deyparticules ﬁtiliééht
40 procédés différents de fabfication.’ Bienudue plusieurs'de ces
procédés aient les ﬁémés principes.de base, les différences secon-
daires de fabrication et de rendement ﬁermettent aux'ingénieurs”en
planificatiﬁn dtidentifier leurs produits au hoyen{d'une désignatibn
particuliére. " Les Variations de ﬁrocédé tiennent é:pldsieufs .
facteurs: type de matiére premiére,vde,produif fini, capital investi,
tvpes de lianté'employés‘et'autres. Chaque usine é'applique a
répondre A la demande d'une éatégorie:pafficuliére'de'cliénts}

‘Au début, lesfingénieurs et les techniciéns‘du bois_chargéé
de la planification des premiéres usines dfagglomérés demandaienﬁ
aux fonderies de couler 1es machines suivant 1eurs{besoins et d'aprés
leurs prOpres'spécificationé.‘ Dé&s que 1es grandes fondéries (les
producteuré de presse en particulier).eurent.acquis quglque é#pé-
rience dans 1a~fabriCétidn ét'lfihstallation’de 1téquipement des
usines d'ggglomérés,_eliés se mirent 2 dessiner et 2 installer des.

‘ . o :

machines complétes, ce qui a donné naissance 4 plusieurs procédés

nouveaux. Le succés de ces fabriéants desmatéfiel“a été plus_mérqué
dans les pays fortement indﬁstriélisés.oﬁ'il y avait abohdénce de |
techniciens'spécialisés'et dfusines d*éutillage aééésséir¢7005me

les souffleurs, moﬁeuré;'canOyeurs, etc, Les entreprises privées,

de conseillers techniques, ont connu un gros succés dans les pays

en voie de développement comme l'Asie. et 1tAfrique ol ltinstallation
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compléte doif éﬁre>livréé en état de fonctionnement.

Les noﬁveaux venus dans lfindustrie de l'aggloméré
éprouvent parfois quelque difficulté a décider de 1euf proﬁre
mode de productioﬁ. Chaque prodédé-ayant un. certain mérite, le
premier choix doit borter'sur le.genre de matériel brut et le
produit fini qufon désire en tirer. Trente-cing pour cent de la
production mondiale d'agglomérés de bois se fabrique selon trois
procédés dans 168 usineé,vdont 18 séulement fabriquéﬁf légdixiéme
de la prodﬁétion mondiale selon un méme procédé.

on pourraitldiviser ces proéédés variés en catégories
diverses; cependant,.la presse étant 1tame de ltusine, on a établi
dans cette_industrie trois catégorieé princiﬁgles, suivent le géhfe
de presse‘principale eﬁployée:

| (1) 1la presse a chaud
(2) 1la presse a extrusion (refoulement)
(3) 1la presse & ruban éané,fin. |

La presse 4 chaud est la plus coarantef‘ Ce peut étre un

A

modeéle simple, 3 admission unique ou un modéle & tables multiples
(jusqu'ta 24 ouvertures), et & fermeture simultanée, avec chargeurs
et déchargeurs automatiques.

La presse A extrusion (refoulement) est habituellement une

T

presse verticale ol les copeaux sont forcés A 1taide dtun plongeur
dans une gorge chauffée par des tables. Les copeaux se trouvent
perpendiculaires & la surface du panneau fini.

La presse & ruban sans fin est alimentée par un ruban sans

fin en acier qui améne la plaque dans la presse, La‘plaQue lors de
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éon passage dans la presse est resserrée entre deux.rubans mobiles
chauffés aun préalablé par une élément & haute fréqﬁence.

11 existé relativement peu d'installafions de ce genre
dans le monde ét selon i'opinion‘générale, il y aurait lieu de
moderniser lé procédé, bieﬁ que la théorie d'tune alimentaﬁion in-
interrompue de la presse'principale.intrigue‘mainté ingénieurs.

Unvcertain nombre de fabricants de presses mﬁﬁissent ces
derniéfes de dispositifs d'touverture et de ferﬁéture simultanées;
dtautres sty refusehﬁ}.ull est généraleméht'admis~qu'il est'trés
difficile de produire des paﬁneaux de Quaiiﬁé:gnifqrmg sur une

presse a tables multiples (au~dela de 10 ouvertures) sanslouverturé

et fermetufe simulténéeé; S5i la preése ne se ferﬁe>pas coﬁpléte—
ment dtun seul coup, les premiers panneaux‘qﬁfon:yfiﬁtroduit
~regoivent plus de chaleur et de pressioh que les aﬁtrés. On estime
que le temps de fermeture d'une presse“ordinaire es£ le méhe que
celui de la fermeture éimultanée dftune pfesseié mﬁlfibieé ouvérﬁures.
ﬁhe presse & ferméture'simulﬁanée qu;qn'fermg'gréduéllement pour
éQiter le soufflage &'qir présente‘togthde méme un avantage de temps
de fermeture sur la presse qrdinaire.é‘ouveftures nultiples.

Luelques broducteﬁré dtagglomérés ont soﬁliéné le fait
qutavec 1a.préSsé a ouveftufés.multiplés,‘il'dévieht de plus en
plus'diffiéile de mainﬁénir-des.tolérances.cdnstantes,'é éause du
poids de la presse_elle;mémé, qui entre en ligne de éoﬂpte,

L'installation d'une bobine & haute frédﬁenée'é 1tavant
d'une presse principale, comportaﬁt‘d!uﬂe a quatre\ouvertures,

est relativement récente dans l'industrie de ltaggloméré, Le
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rythme de rendement dtune usine de ce genre est maintenﬁ ﬁer
llinstallaﬁion‘d'une preése é pluS grande surface et a cycle
A'beaucoup plus.rapide. Une temperature plus basse dans la presse
pr1n01pa1e equlvaut a des frals d'exp101tat10n moins eleves et le
systéme de chauffage a haute frequence augmente la re81stance a la
tension du penneau, en raisen de sa{densité accrue (ceepoint,est
traité 15 ¢q il est euestion du proceseus de densificatien)o La
‘liaison se:fait dtabord eu centre du panﬁeau,'puis stétend vers
1ltextérieur. Cette methode de chauffage est d'1mportance prlmordlale
pour toute entreprise dont la productlon comporte une - forte propor—
tion de panneaux épais. ;En_dépit du fait queila bobine & haute'fre-
quence soit coﬁtéuse, les frais occasionnés par la'preSse>principale
sten tfeuvent eonsidéraﬁlement réduits. Un £é1 procédé vaut donc la
peine quton s'y arrdte surtout 13 oli 1'énergie esﬁ_abondante et peu’
.ceﬁteuse. |
T1 existe plusieurs facons d'épendre'ieszcoﬁeaﬁi_Sur.la
"plaque; la plus connue cemborte i) ltépandage d'uﬁe seule catéusorie
de copeaux qui dennera-un>panpeau homogéﬂe; ii) 1vutilisation de
plﬁsieurs_épandeuses ehacehe_faisant tomber une seule couehe; on

obtient ainsi des panneaux é couches multlples, eﬁ ) l'epandeuse
nunie d'un souffleur ou dtun tamis v1brateur qui selectlonne les
copeaux automatiquement pour en faire des panneauX’AJCOuéhes Qraduées.
Il existe des epandeuses statlonnalres soﬁs lesquelles passe un

support; ailleurs l'epandeuse a un mouvement d'avance et de recul

sur rail, couehant les copeaux soit dans un sens, soit dans 1es deux.
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Tl y a aussi les supports disposés en chaine, qui.-

'reqoivent la plaque et‘l'aménent‘é la presse principale;‘en

certains cas, méme la chaine passe dans la presse. Alors que la

plupart des systémes de supports‘n?ont qu'une chaine inférieure

de plaques, l'une des plus grandes usines ‘au monde est équipée de

deux chaines superposées. (uelques usines ntutilisent pas de

supports;'oh améne les plaques a la presse principale au moyen de

cuvettes ou de courroies. Drautres se servent d'une courroie

métallique sans fin qui passe dans une presse principale & ouverture

unique, ou & travers une presSe d'ébauche mobile, déchargeant la

-plague durcie & l'entrée de la presse principale.

Alors que qﬁelques—unés des ihstéllations 1eé plus. modernes

utilisent des supports, la tendance générale s'toriente plutdt vers

les systémes sans support. C(Clest ce que font bon nombre de spécialistes

gui, aprés avoir proné les procédés utilisant les supports, offrent

maintenant les deux ou tout simplement remplacent le premier en date

par le plus récent. Voici quelques avantages de ltabsence de supports:

(1)

(ii)

(iii)-

(iv)

(v)

(vi)

(vii)

une plus grande tolérance quant & 1l'épaisseur
moins de perte au poncage
un meilleur équilibre thermique

un cycle de compression plus court, en conséquence; un’

- rendement accru

une €économie de pi&ces et d'espace
1télimination du refroidissement des supports et de leur
entretien

une meilleure utilisation de 1l'énergie thermique.
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’ .Ces procédés nouveaux'sont congus, en fnajox;ité, pour donher un
rendement maximﬁm a4 raison de 100 tonnes par jour ou davantage, de
sorte que pour une usine plus petite ol 1ton gbmpterait ne produire
que 50 tonnes par jour; o# ferait bien’de~Songer % autre chose. Par
contre, éert;ins‘procédés sont destinés aux~pays en voie de développe-
ment, ol les normes de qualiﬁé\sont inférieures. La prdduction,ien
ce cas, peut n'dtre que de dix tonhes‘bar jour. Par cet exposé, on
se rend compte que le choix d'un procédé‘ést.déﬁerminé_automatique—
ment par‘la dimension prévue de ltusine. Une société né’diSposant
que d'un matériel de rebut de catégorie inférieure et qui voudrait
produire de ifaggloméré, nfaurait pas avantage é‘acquérir un outil-
lage coﬁﬁeﬁx pour contr&léf 1§'quaiité'de ses prodﬁits puisqutelle
ntarriverait pas ainsi 3 concurrencer les-entreprises disposant de

.~~ matériel_ brut (rondins) de premiére qualité. 11 vaudrait beaucoup
mieux pour elle.ghercher évproduire le matériau le plus facilement
vendable avec la matiére premiére dont elle dispose. Tous les ﬁfo—
cédés comportent essentiellement des,a?antages et des désévantages.
Somme toute, il stagit de confronter les normes requises avec les
avantages de 1l'un ou ltautre des divers procédés en respectant

certaines limites de production,



PRODUITS CONCURRENTIELS

En Europe, deux prodﬁits concurrencent directéﬁenﬁ
,1taggloméré. Nous les étudierons ici en fqnction de la matiére
premiére employée, des prqcédés de. fabrication et dé la similitude
des produits finis, M

Apsloméré de. sciure

(Mixolite)"

Le procédé a été ﬂié~au point én Autriche’et.utilise
un matériel delrebut_fibreux pour en féire‘des panneaux de cons-: 
‘truction sans addition de résine. Ce ﬁfoduit peut étre fabriqué
directement & partir de sciure sans l'aidé d'uﬁ liant chimique.
Bien que ces panneaux n'gient-pas 1é.ré5istancé de l'aggloméré,
a l'usage extérieur ils supportent mieux les intempéries. 'Eﬁ
Europe, on emploie ce_produit‘commc févétemeﬁt extéfieﬁr, faux- -
amurs ou faui-planchers. On y applidue dés>plétres et des stucs
divers. On en fait des carreaux a plafoh&‘gt_dgs cloisons.. Le
procédé.permet la produétion de panneaux aux propriétééAdiversés
et aux‘utiliéations trés~variées.‘ Réglé‘générale,“ces'pahneaux
‘sont de densité moyenne,isoit_de 36 a 39 liﬁrés au pied carré.

Dans les fabriques de panneaux de mixolite, ﬁ# convoyeur
apporte le bran de scie’dans 1'u$ine»et le dépose_sur'des tamis-
qui séparent la sciure fihe de la sciure grossiére. La sciure
grossiére est déposée dans un broyeur qui la réduit & la dimension
voulue avant de 1tajouter au reste du matériel. Apres y‘aYoir

ajouté de l'eau, on verse cette masse boueuse dans un mélangeur
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qui en fait une pate. A 1l'aide de famis:trés fins, on en retire
le surplus d'eau et on déVerse>le résidu dans des réservoirs ou
la pléque prend forme, Apres élimination d'une certaine quantité
d'eau dans une presse d'ébauche, qui fonctionne a froid, on eﬁpile
les plaques (jusqua 32:dans une méme pile) et on leSféompresse dans
une presse a froid a ouVerﬁuré unique.  Lés‘pileS compfiméeé_éontA:
assujetties par dés brides et transportéesvvers des ééchoirs;oh
sieffectue la.liaison. Suivant leur épaisseur et leur densité,
- les plaques demeurent dans le séchoirijusqufé_l4 heures. A leur
sortie, on retire les formes et on prdcéde 5 l'ébardage et au
pongage des panneaux,

Agoloméré de lin

(Flaxboard) -

En Eurdpe océidehtale, on a éultivé le 1in.peﬁdant de
nombreuses-années péur en faire des textiles. On n'utiliséit‘que
les fibres qu'on tissait et on briilait les téguments‘ou les courtes
fibres. .En 1948, les Belges ont mis au pdinﬁ une méthbdé pour
fabriquer des panneaﬁx a l'aidé de courtes fibres. #es impufétés“
sont éliminées de la matiére premiéfe pour eﬁ‘fairé uné massé1“ |
homogéne. La poussiére, qui absorbe une grande quantité‘de résine
et qui use les outils de fagon excessive, est retirée par soﬁfflége
d'air, Les racines, qui séréient cause d'uﬁe mauvaiée répartition
de la matiére premicére et d'inégalités.de surface, sonﬁAégalémentA
édliminées. Les graines sohf'extraites, parce_qu'elléS"attirent

les rongeurs. Les particules propres sont enduites de résine et,
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a ce stade, le procédé de fabricationvSuit‘le méme cours que celui
de llaggloméré de pafticules.

' La densité Vafie entre 18 et 44 livres au pied carré.
Toutefois, la-maséé de la productibn européenne se situe, en
moyenne,fautouf de 35 .a 37 livres au pied cérré. ‘L‘aggidméré de .
lin constitue une ame idéale pour les meubles, vu sa stabilité
et sa surface lisse., Il est en outre p}us,économique a utiliser
que lLtaggloméré de particules.> En.Europe, on en fait, Sur une

grande échelle: tablettes, meubles encastrés, lambris décoratifs

Je murs et de plafonds, cloisons, faux-planchers, faux-combles,

revétements de nmurs et de toits, conduites d?air chaud et de‘
ventilation; carreaux acqoustiques et éléments de b&timénts
préfabriqués. Bn Améfidue.du Nord;‘le lin se éultive surtout
pour la graine et cetté va;iéﬁé de lin comporte beaﬁcogp moins

de filasse etfde courtes fibres que le. lin fibreux cultivé en
furope. De l'avis des Belges, la culture du lin axée uniquement
sur la production de,lfaggloméré n'eSt pas rentable, Lt'aggloméré
doit plutét étre produit en taﬁt qué dérivé de 1a production de

textiles, de pate ou d'huile végétale."




UTILISATIONS DU PRODUIT FINTI

Ltindustrie du meuble accepte d'emblée'lfaggloméré de
particules qui constitue une ame idéaie et un succédané ééonomique
du bbis dans tous les cas oll ses propriétés physiques se pretent
aux normes de fabrlcation du meuble. En reallte,.c'est dans cette
industrie que l'aggloméré de bois a'pris naissance et clest la que
demeure son principél marché; ioutefois; il‘se,préte sans cesse a
de nouveaux usages, surﬁout dans les pays ou, comme dans le cas de
leufope; le bois d'oeuvre est rarewr SeS'plus grandes possibilités
dtavenir demeurent dans 1'industrie de la construétion. Dans ée
domaine, 1!'Europe atune7aVanCe marquée sﬁr‘llAmérique-dﬁ Nord.

'aggloméré dé~bois s’empioie béaucoup en Eufope pour
les parquets, ou il est pose sur des sollves, puis recouvért de
linoléum ou de‘carreaux. On estine qu’en Grande -Bretagne 1a_
demande d'agglomeres a parquets ebt sufflsante pour utlllser
toute la productlon d'agglomere du pays. fL'lndustrle amerlcaine
a nis au point une categorle d'agglomere destlnee a 1a constructlon
des parquets, mais on s’en sert surtOut comme a551se pour les
carrecaux de recouvrement.. Les categorleS»utlllsees pour les
parquets ont uhe densité et une élasticité plus grandes}'}En
:Europe,.la pénurie générale d'habitations‘est‘paliiée partielléhent
par lfindustrialisation de la construction‘domiciliaire. A cetté
fin, 1'égéioméré de bois constitue un matériau idéal et oh‘s'en
fseft>ﬁour~le lambrissage de murs et de toits, les cloiSdné,'armoirés,

tablettes, encastrements, lambris décoratifs de murs et panneaux
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a piéfondé. Les architectes"euroﬁéens lfutilisént sur uﬁe grande
échelle pour les hotels, hépitaux, restaurants, bars,.écéles,
édifices a bureaux, maisons de rapport, bibiiothéques, ailéés
de quilles, amphitéatrés, cinémas. On en revét les ﬁarquets{
les murs et les Piafqndé. -L'aggloméré a Surface de.pia§tic.es£
facile A nettoyer, agréable & lioeii et il eést éonfbrme_éux normes -
les p]us elevees d'hyglene.~ Les cdmpartiments préfabriqués'de
oalles de t01lette dans les écoles et les eulflces commer01aux

Sont_faits dl'ag loméré a surface faite de panneau dur ou de
a4 )

mélamine. Grace a sa robustesse et a la facilité avec laquelle

.on peut le travailler, il convient particuliérement aux encas-.

strements, portes coulissantes et ameublements d'habitations
mobiles (caravanes), ainsi qu'aux cloisons, portes, plafonds

ot cloisons étanches dans l'industrie de la construction navale,

Il constitue une ame idéale pour les lamellés recouvrant comptoirs,

surs décoratifs et étalages de magasins. Les conduites dtair
chaud en aggloméfé recouvert d'amiante retiénnent beaucoup plus’
La Chaieur que le métal., On revet egalement d'ag lomere les
~ondu1tcs de- ventllatlon des tunnels dans diverseés: feglon
A'Europe.

Dans plusieurs pays europééns bﬁ-les tditsiéont
recouverts de tuiles, on recouvre les'féux—cpmblés eﬂ‘agglbméré
ie deux couches de carton bitumineux. Les métériauxféont«tous
fabriqﬁés a module unifdrme, ce qui.réduit'les fraisvdé fevétement
de t01t (materlaux et maln d'oeuvre) assure une mellleure isolation

et réduit dc plus de la moitié le poids du t01t

Y



I1 se pose égdléméhﬁ des aégloméféé sous des tuiies_
posées sur assise de caftOn-de couverture, On travaille présen-
tement en Surope a nettre auupoint un panneaﬁ'é iiant"au phénol
destiné aux lémbrissages extérienrs. Le marché ﬁour ce produit
a de bonnes‘chances:de é'accroitre} ~L'un déé‘gros‘facteurs
favorables a la vente du bois de>particule$ pour'ies Eurqpéens'
‘réside dans la supériprité des propriétés isolantgs de ¢e produit.
sur la briqué, le métal et les matériaux a base minéralc,

Les fabricants de 1la céte»occidentale.des Etats~Unis
produisent un aggloméré a hante densité;desﬁiné 2 la construction
de parquets en simili;marQueterie. Ce matériau est fini au
préalable ét.oﬁ dit qu'il est de 30 p. 100 plus duf qﬁe le chéne.,
On troﬁve également sur le marché, aux Etats~Unis; un matériaun’

a lambris extérieur 1i

~

$ au phénol. A toutes les fins susmentionnées,
1taggloméré: est conforme a certaines normes établies, ce qui.
permet aux architectes d'inclure en toute confiance ce matériau

dans leurs plans et devis.

Aggléméré mouié

L'aggloméré béut se mouler;. Uﬁe usineTalleménde,"a&Ant
des conqessionnaires danﬁvdiVerses paftiesndu.monde;~fabrique.une
grande Variété detproduits.pqur Le ansoMmateur: tirdirs d'une
seule piece, plateéux, taboureté, dessus de tabléé, cqntenanﬁs,
arsoires, appuis de‘fenétre, malles, valises de méchines a derire,
carreaux muraux et toute une gaﬁme de piécesjd'automobile'ét
Q'accessoires industrielé. L'encollage de‘lamellés de mélémine
et de rlacages de boié constitue une‘partie intégranﬂe de:

ltopdration de moulage.
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4
RESINES

La résiné utilisée"commé lianf'dans lé}fébficafion.de‘
llaggloméré doit satisfaire les exigeﬁces suiVantes;
(i) toute résine employée doit avoir une viscosité
assez faiﬁle.pourhétfe vaporisée éur-un maﬁériau»
fibreux.sansApreSsidn d'éir'e#ceésive;
A(ii)' sa teneur én~matiéres-solides,doit étre»d'au moins
50 p. 100 pour éviter une trop forte_addition d’eau;
‘(iii)‘ ellc d01t pouVOLr etre conservce en eLat d'utlquaLLon
a la Lemperaturc de la plece pendant plusleur heures.
Cela permet‘la préparation duiliantAen‘quahtités |
raisonnables;
(iv)_ elle\doit ﬁrendre déns un déléi réisohnablé, a une
tempéfatufe raisonnabie‘pdur assqfer un émﬁloi
:économique de la pfeésé 5fphaﬁd.
Le liant le plus commun dans l’industrié dé lfanglbméfé
est une resinc a l‘uree aldehyde formlque, bien qu'on se serve de
1lub en plus d'alduhyde formlque au phenol, a4 cause de sa pLub

>

grande résistance a4 l'humidité et aux 1ntempéries; L’utilisation*

~dtune résine‘é base d'aldéhyde formique au phénol plutﬁt‘qu'h-

Lturé aldehyde formlque ne pout se justifier que dans la fabri-
ration d'un panneau de meilleure qualité, aux uLLllsatlon% plus
nombreuses, ou encOre, si elle abaisse le prix du produit?fini
ou présente d'autres avantages de fabricatién. Quant aunco&t

de la résine, le prix du phénol est plus élevé que celui de
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l'ufée,_Bien que la marge entre les deux sé soiﬁ ré#récie au
couﬁs des.derniéres aﬁnées. On prévoit uhe augméﬁtatioﬁ de.la
demande.de ﬁanneaﬁx Liés au phénol._ Il est donc utile de prendre
en considération les diffigultés que peuvent préseﬁter'i'utilisa—
tion de l‘une ou ltautre de ces rééines; Le. phénol a une réacti-
vité plué courte que l'ufée; en cbnséq;ence, la ﬁembéfatUrevde lé
presse'ddit étre plus élevée et le cycle de compreséion;_prolongé.
Résultat: production plﬁs iente et reﬁdement diminué. anﬁrai—u
rement é‘ce.qui se produit avec les résines a lturée, il est trés

~difficile de réduire le délai de prise des résines phénoliques en

y a joutant des agents de durcissement. De. plus, le degré de prise

requis,. dans le cas des résihes phénoliques, semble étfelplus
Aélevé que celui dé lturée, et la pressién doit étre soignéusement
réduite, en laissantts}échapper le surplus de vapeur pon éviter
‘les bouréouflures:du panneau, D'autré part, les pannedﬁx fabriqués
au phénol(péuvent étre‘mis en piles.serrées‘sitét aprés la
compreésion, attendu que les résines phéqoliques neisont pas
sujettes a lfﬁydrolyse. Lés résines'du typelmélamine tiennent
‘mieux & l'usage rigoureuquue les résines a l'uréé,:mais:élles
.sont plué cottteuses qu les résines phéholoques.  0§ sfén sert
surtout pour donnerAplus de résisténce aux résines a l'ﬁréé, ou
pour en améliorer le gbmpOPtement,;de méme que pouf lier les .
lamellés décoratifé. _Les fésinés au résorcinol peﬁ?entgétre‘
traitées a plus basse températureVQue les résines phénoiiques

‘et tiennent également bien, mais elles sont plus colteuses.
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Nes rgcherches.sont en- cours pour tenter de"réduirg le éoﬁt'du
phénol, de 1a“mélamine et-du‘résorcinol,:en y ajoutant du crééol,
du xylol, des tannins et des dérivés de lignine, mais 1¢s résultats
obtenus jusqu'ta présent n'ont ﬁas été treés heureux. ’

Etént donné que l'aggloméré égt constitué de matériau qui'
conﬁient de la cellulose, produit hygroscopique, le panneau gonflé
a nesure qu'il absorbe de l'eau. En conséquence, ‘il y a ayantage1
a l'impérméabiliser afin de réduire 1e‘degré d?absofptiqn de
l'eau et, par suite, le gdnflement. A cette fin, on setsert;
comme appfét, d'émulsions de cire qu'on vaporise sur‘les copeauxv
avant de vaporiser la résine ou qu'on mélange au liant avant de-
vaporiser le tout sur les copeaux., Il faut habituellement moins
d'un pour cent d'émulsion de cire,.suivant l'eééence.du bois, sé:
porosité, son facteur pH, la quantifé et le genre dg‘lianﬁ,ila
température et la pression des presses, Lthumidité des copeaux'.

-et la densité du panneau fini.



.

‘tions et & la tenue des vis. Elles comportent-également un glossaire
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NORMES

Les normes commer01ales sont etdblles par 1e producteur
le distributeur et le consommateur. On s'en sert trés efflcace—
ment pour réaiger les coﬁmandes-et les contrats de vente. L'objet.
est de promouvoir un§~saine‘concurrenc¢, d)établir ﬁne"base dtentente
entre vendeurbetAacheteuré de définir les niveaux de'qualité_desApro_
duits en rapporﬁ avecAles exivences principales.de 1'industrie” et -
de mdlntenlr un marche ol 1es normes’ dlns1 etablles sont fidélement
fespectees. Ces normes commefc1ales etabllssent les caractéristiques

de rendement quant & la teneur en eau, a la dens1te5 aux modules*de

rupture et d'élasticité, & la liaison interne, & l'absence de déforma-
I ] s ” - 3 . ;

de ltindustrie de 1'avglomere et une methode uniforne d'hoﬁolovatLon

et d'étiquetage du prodult. | | |
L'Allemagne a ete le premler pdVS é etdbllr des normes. pour

1tagsloméré (DlN‘éLQ?l). Maintenant, la plupart des pays d'Europe

possédent leurs propreé noriues. La Grande—Bretagne'a.adopte les

upitish Standard 2604- 1963 Resin bonded wood chipboard" et "British

Standard 1311-1961, Methods of Test for Wood Chipboards.and other

Particleboards". Aux ﬁtats~Unis ctest "Commerc1d1 %tandard CS 230—

.

Hat - Formed Wood PartlclebOdrd (Interlor Use)" mais ce pays est A

‘reviser ces normes de fagon A tenir conpte des facteurs‘tels.que le

2 -z A

Vieillissement accélere ‘les utilisations a 1?extérieur. etc. Au

Canada, on est & étudier des projets de normes et 1a seule qu1 a1t

été publlee 1usqu’é ce jour est celle du 28 novembre 1958 de

l'Office des nornes du gouvernement canadien, et qui stintitule:

"Koard; Particle Building anstructioh 11-GP~1".
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DONKELS TECHNTGUES SUR LE CONTROLE DE LA QUALTTE
Hyvdrolyse |

A la sortie de la presse A chaud, il reste une quantité
considéfable dé.chaleuf~&_l'intérieur des‘panneaux.~ L'entréposage.
en piles dans ées'conditions»aménerait uné détérioration de la qua— 
1ité due essentiellement 2 l'hydrolysendeé résines,V Le plus a
craindre est, sans aucun douté,'le‘feuilletage du panneau. Toute-
fois_l'apparenée de 1a surface peut égéiemént'avoif‘é souffrif. 11
pourraiﬁ aussi y avoif dimiﬂution de la rigidité eﬁ de la résistance
4 la flexion. Les panneaux les plus fouchés-seront~ceux du centre
de la pile. Il est donc évident que foute méthode propre i abaisser
la températﬁre des panneaux dans les pilés'va éliminer pérfaines
difficultés. | | .

On y parvient. en retandant quelqué peu l'empilage,you en
diminuant 1e‘n6mbre_deé pannéaux dans éhaque pile. uelques usines:
font pésserAlentement les panneaux dans uﬁe Chambré-refroidie.é l'dir.
La teneur en eau des panheaux Jjoue un'f6lé prébondéraht dans le
phénomeéne .de 1'hydrolysef 'Ainsi, pour une teneur de 4 p.V10O_en

eau, 1l'hydrolyse est presque nulle, tandis qu'ad 12 p. 100 1és effets

de 1l'hydrolyse sont tré&s graves. Comme on le voit, il est important

de maintenir 1l'humidité des panneaux au plus bas niveau possible.
L'hydrolyse nt'entre pas en ligne de compte quand on utilise les

résines phénoliques. .

Conditionnement du panneau
Au sortir de la presse i chaud, le panneau d'aggloméré est
trés malléable, le bois étant trés chaud et son humidité se situant

zénéralement entre 6 et 10 p. 100. Dans de telles conditions,. il a .
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de fortes tendances 4 se déformer. Le centfe est ‘trés humide et
ies faces extérieures onp unevfaible teneur en eau. A mesure.Qué
1téquilibre st'établit, le centre a tendance 3 se rétrécir ét leé
‘bhords A pfen&re'ae i'expaﬁéion. La contrainte causée pér cés
‘rétréciésements et cqé'exPansions peuﬁ'cféer des tensions internes
plus ou moins grandes suivant>le qué»de donditidnnement employéﬂ
L'expérienqe a démontré qu'tun refroidissement ne permet pas le
relﬁchémént des tensions‘internes, de sorte que ie pannéau demeufe
Asous tension en permanence. Lorsque le refroidissément‘est_lent,
la plasticité-du bois absorbe'lesitenéions, delsorte qutapres le

conditionnement les panneaux sont libres de toute tension. -Suivant

les méthodes normales de production adoptées & ltheure actuelle, la

. répartition inégale de 1 thumidité est inévitable mais, avec-le
chauffage h'hauté fréquende, on peut stattendre & 6btenir-uné
hunidification plus unifofmisée. Des températureside compression
moins éléVéeé et une.tenéur moiﬁdre en eau contribuent toutes deux
4 réduire le gradient d!huﬁidité sur tOute.l'épaisseur‘du~panneau
et, par suite; les éffets»néfastes;-'Toutefois, le refroidissenent

~lent du panneau est également bénéfique.

Processus de densification.

Lorsqu ton divise uﬁ panneau d'une densité déterminée en
plusieurs couches paralldéles au pian du pénnéau, on se rend ordi-
nairement compte que la deﬁsité varie d'une couche & ltautre,
Habituellémeht, la variation est gradﬁellé:et qonforme.é ce qu'ton
.appelle le processus de densification.o L'explicatibh la plus
courante et la plus utile‘du'prbceSSué de densificétion part du

fait que le panneau, ntayant pas une texture homogéne, devient
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essentiellement un produit du type\sahdwich o les déux.couches
résistantes et lourdes sont liées l'une_ﬁ.l'autrevpar une couche

de matériau relativement faible et légdre. Ce genre de paﬁneau
présente des avantages et des incanénients. Entfe autres
avantages, mentionnons‘les.suivants: haute densité de surface,
rigidité‘supérieure, grande résistance & la flexion, texturevsgﬁer—
ficielie de qualité supérieure, grande imberméabilité‘des surfaces
et rééistancé conéidérable au gonflement} Les désa?éntages $ont
reliés directement & la faible densité de ltame du panneau qui
réduit l'aptiﬁude a retenir les vis eﬁ la résistance du panneau

au feuilletage; augmente la perméabilité et abaisse la réSiétance
au cisaillémenﬁ. Malgré tous ces désévéntages, le fabricant:peut‘
produire, avéé la méme quantité de matidre premidre, un panneau

& la fois- plus fort et plus‘rigide qutun autre de méme boids,imhis
a processus deAdensificatiqn différent. De plus, le_produit

fini offre de bonnes éurfaces fermés. A 1tétude des effets produits
sur le panneaﬁ par la denéification, et connaissant la portée
approximative‘de ces effets, le producteur peut avantageuseméqt
~modifier le‘prbcédé de facon & obtenir les caractéristiques requiseéa
L’importaﬁce du processus de aensification esﬁ trés‘gfande, étant .
donné qutil ést'pOSSibie dtobtenir un produit de qualité supérieure
ou infériéure avec la méme quantité et la méme qualité de matidre
premiére.f Il:n'en'tient qa'au fabricant de choisir pérmilles.pro—
cessus de densification 4 sa portée celﬁi qui comnviendra le mieux

4 ltobjectif recherché,.
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T1 convient d'étudier les resﬁltats‘des divers.pfocessusf
de densificatioﬁ. Si 1ltame ntoffre aucune résistance, il devient
‘impossible de comprimeffles'faces. Ltame offre plﬁs de résistance
a la compreSsion une fois>fefroidie et relativementnasséChée._‘Dés'
que la chaleur de la tablegde presse atﬁeinﬁ l'intérieur‘du-penneau
et surtout en raison deﬂl'humidité-aequmulée,'l'ame devient élaétique,
perd wraduellement de sa re81stance et se compresse. Il s'ensuit que
si lt'on veut obtenlr une den51flcat10n sufflsdnte des faces sans que
1'dme ne devienne en méme temps tr0p dense,fll faut que celle-ci
demeure froide et séche., De plus l'ame offre plus de res1stance a
la ompre851on si elle est constltuee de‘COpeaux epdls et dlfflClle—
ment moulables, méme chauds et~hum1des. " Les conditions qui favorisent
le mieux la densification superficieélle sont: i) cobeaux superficiels
de petite dimension ii) dewre élevé dfhuﬁidité dans les copecaux de
surface, iii) ame constltuee de COpeaux plus gros, L iv) copeaux du
ﬁoyau~secs, v) temperature de compre551on élevée, vi) preesion‘
élevée dans la presse et vii)‘fermeture rapide de la presse.

'Oh obtient un panneau.é densité de surface relativement
faible et & densité d'adme élevée en inversant le procédé: i) gros
copeaux de surface, ii) copeaux de surface Sees, iii) copeaux dtame
fins, iv) humidité élevée déns les copeaux d}ﬁme, V)ibasse‘tehpéraﬁure
de cohpreSsion,‘vi) faible'pression de la pfesse eteyii)ffermeture'
lente de la presse.

I1 arrive souvent qu'un mauvais prdcessus de densification
soit employé alors que 1la plaque constltuee de flnes pdrtlcules
humides & la -surface et de COpeaux grossiers et secs & 1'1nter1cur,

est posée sur un support trés chaud qui assé&che rapidement la
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partie extérieure.de'la couche inférieure, puis laissée un certain -
temps dans le charmeur (ce»qui cause la dessication de.la couehe
superleure), ou alors, la'ﬁlaqﬁe es£ sufeXpesée a 1eAradiatieh et

a la chaleur au conLact de la table supérieure de la presse é chaud

avant la fermeture de cette dernlére et l'appllcatlon de la pre551on.‘

En d'autres mots une‘plegue dont la comp051tlop sera;tvparfqltement
au point ne produira qu'tun paﬁneau‘de qqelité.inférieurevpafila
faute dtun traitement inapproﬁ?ié. ii est é?ident que teutes>ces
conditions ne'sent pas toujours reunieé; Ainsi; une trop grande |
Humidité sera'la cause de>boursouflures? un défaut de.cuiseon peut
étre di é un abalssement trOp con51derable de la temperature de la.
presse, de sorte que le panneau ne se fermefd ‘pas.

Il va ~sans dlre que les normes de den51f1catlon différent
‘selon ltobjectif A atteindre: pour leepanneau,destlne‘é*la cons- .
tructiop; le module de flexion’est impbrtant;.pour 1a construction
de parquets, ctest 1'élaeticité qui CQ@pte;eet pour les.placéfdsg
la caractefietique de tenue des vié esﬁ,primordiale; Le fabricent
doit donc établirwun}compfomis quant aﬁ processus de’densifica£ion

‘le plus rentable.
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PRODUCTIION. - (En milliers de.tonnes métriques) . :
production modiale 800 1,400  2,786.0 ‘3,394.6
Furope | " - 465 - 845 1,888.6‘.‘:2,316.0
Allemagne.' » - 234 - 365 672,6‘.‘ ; 731;2
lussie o N/A 52 223.1 o 279.8
ftats-Unis 3 212 346 473.4 574.2

Canada S . 14  .23“ ‘70.6  - 75.0 (Est.)

Consommation par personne (en kilos)

1962 1963
e . Ks

‘hNorvégze i | o ié.?I s ” 17.5
Belgique | ‘ \." ' v ‘ 'vi0.0_ ' » - 15.8

~ Suisse . S = "_ 13.5 o - ._15.6v
République-fédéralé dvAllemggne - I3.l. ' . E 14;0
Finlande. ‘ .; | 9.8 _ ‘ “~f Ali.l
Autriche o ‘: .~ - 9.9 S ~10.3
‘Danemark . B : ' - 7.5 : . . 8.8
Suéde | - o o 7.1 S : SV.J'.
E”ays-ﬁ%as o | _ ‘ v_~v 7.5'- | '_ :-  0.
France - ‘.-' - o 4.5 | 5

Canada : B S ’k,;i : 3-8‘ _ ~  o 3.9 (Est.)
Ttalie ' ' ‘ | o . l.l | . 3.1 |
Royaume=-Uni B o g : ‘. 2;5 o 2.0
états—”nis ' R  _> . 2.5’ o _'": A2;4'

Portugal _ ' ) R B A X o :f 1.3
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. Les usines .d'agglomérés varient beaucoup en import.é.ncé,
.depuis celle qui_produit 10 tonnes par jéur jusqu'd celle dont-lé_
rendemen£ quétidien s)étabiit entre 350 et 400 tonnes., - Les 15 pays
eufOpéeﬁsAgfoupés\enrfédération européenne‘des'fabricants dfaggIOF
nérés éomptent au total'240.usines‘dont 1a éaéacité combinée de

produétion totale stétablit comme suit:

Cgpacité (en méﬁrés~cubes) ‘ 4 | Usineé (1963)
Jusqu'ta- 5,000 m3 - o 43‘.
5 - 10,000 m3 | o 60
| | 10 - 20,000 m3 38
| 20 - 30,000 m3 | . 60
30- - 40,000 m3. o . | | ) 12
f ’ 40 - 50,000 m3 S o | 15
® . au-dela de o | S 12
50,000 m3 , :
240

Les Etats-Unis péssédenﬁlso ﬁsines,,depuis les petites
usines a prdduction résérvée, qui produisent 10 ﬁohnes pér joﬁr,
jusqufaux grandes entrepriéés a production jumelée dont le\rehde—
mentAdubtidieﬁ dépasse 200 tonnes. On estime que“la"Rﬁééie disbose
de 15 usines, toﬁtes trés considérables, dont quelqueé—unes ont un "

rendement quotidien de plus de 300 tonnes.




COMMERCE EXTERIEUR

Exportations

/ Ln aolt 1963 flguralt pour la premlére fois au tarif douanler

des Itats Unls le numéro 245. 50, agg lomere de b01s "en regard duquel

un droit deﬂlz p. 100 avait été fixé. Auparavant, ltaggloméré ntavait -

fait ltobjet d'aucune étude relative i la fikation d'un tarif douanier,

de sorte gue tout était”cbnfus. ‘étant donné qu'on ne 1ui avait attri-
bué aucune désignation spéciale il etalt claqse suivant la d1mens1on
des panneaux et l'usagb auquel ils etalent destlnesv avec le résultat
‘vque les tarifs varlalent sur une grande échelle et qu'il ne s'én
exportait pour ainsi dire pas antérieurement au mois d'tao(t 1963,

Depuis le 6 déceﬁbfe 1965, lé’dpoit de douane‘é lfégard
dtaggloméré canadien est de 20 p. 100 aux termes du huméro4tarifaire
245.50 des Etats-Unis. |

Engl965; le. Canada n*a‘QXporté son aggloméré qu'aﬁx~Etats-
Unis, méme si, en 1964, on en avait livré de petites quantités &
la Grande-Bretagne, .é la Triﬁité et & Porto Rico.

Panneaux de bois de constructlon f.D A, (catégbrie 33599)'

_ | - BFS$65-004

1964 | | . - $138,437

Jngler 1905 & juin 1905 - . ' ‘ d ~ $195,0689

Avant 1964, 1le Bureau fédéral de la statlsthue plagalt
l'agﬂiomcrc sous la rubrlque générale panneaux de bois- de construction
N.D.A. (catégorie 35779). En 1963, la valeur de l'exportdtlon des

produits visés dans cette claSS1flcdtlon s'elevalt a $98 380.
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TMPORTATIONS -

. L'agglpméfé impqrté au Canada est fréppé'des droiﬁs
prévus'au numéro 50600-1; Lé térif‘préfé;entiel:britannique
est fixé A 17% p. 100 noins 10 p. 100 (soit une diminution de
1.75 p. 100). rLe;tarif,accordé‘éAla nation la plus favorisée:
est de 20 p. 100.

En 1963 le Bureau fédéral de la stat:sthue a établi la
cateporle 4150 - Pdnnedux de bois reconstltue 1aquelle est. devenue;
'depuls janvier 19064 1a categorle 33595 - pannedux de partlcules

(panneaux de bois reconstltue)

La plus grandé partie des importations canadiénnes dtagslo-
mérés provienﬁ des étaﬁS—Unis méme - si depuis la fin de 1964, on a |
commeﬁoé & en recevoir de 1a‘Russié. Queiqués petites 1ivraisons
isolées nous ont.été également expédiéeé par l}Afrique;du_Sud, le
Surinam et‘ia Noryéget | |

Panneaux de bois reconstitud (Qatégorie 41505ﬁ— BFS 65—007

1963 - $145,285 I |

Panneaux de particules - Panneaux de*bbis.reéonstitué

(catégdrie:33595 - BFS 63—607_
1964 - $25,362 | ‘
Janvier 1965 & juin 1965 - $195,689.
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AVENTﬁ\DE‘L'INDUSTRIE

Le domaine de l'agglbméfé'éét celui de ltindustrie des
produits du bois ol la qroissénce estllé?plus rapide ef tout
indique_qué la tendance.actueile se maintiehdfa. Le.développement
.de ltindustrie de ltaggloméré a sighifié'un changement radical du
coté du matériau de base dans l'induStrievdu-meuble,.oﬁ se trouve
toujours son principal maréhé. L*industrievdu meuble a cessé dt!étre
artisaﬁalé._‘cﬁest maintéﬁant une industrie & grandes usines, a
forte produétidn, & grande’diversité et A haute efficacité. La
proportion du bois scié destiné & la fabrication du meuble a diminué
_ét 1?$venin‘dellfaggloméré dans cette‘industrie eét désormais assuré

L'eXpansidn que conﬁéit.l'industrie du batiméht, eh ce qui
concerne la cdhétruétion d'@sines, de 1ogemeﬁﬁs, dtéléments, etc,
reprééente~autant de seéteﬁfs:qui favorisent l'utilisatioﬁ de
lfaggloméré. Les procédés qui font intervenir les panneaux a sec
donneht ia‘préférence éux matériaux. en panneaux, aux dép¢ns du
platre et des éafreéux. |

Ltindustrie de ltaggloméré répond beaucoup mieux aux
exigences'variables deé constructéurs~et)des'nouveaux_marchés; A
mesure que des modifigations seront apportées dans les procédés
de fabrication de €e matériau, et pér'suite, dans 1é.broduit fini,
de nouveaﬁx marchésiéeront_créés. Ce matériau est vendu aux con-

_sommateurs industriels-d'une facon qui permet au producteur de se

conformer plus rapidement aux exigences variables du consommateur.
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.Les usiﬁeé'd'agglomérés doivent concurrencer 1ltindustrie
de la péte et du paﬁier pour se proCuref les billes et les résidus
de bois. Toutefois,jétant‘donné que_ltihdustrie de l?agglpméré |
exploite sur une plus petite échelle que les usines de pate et de
papier, elle ﬁeut s?épprovisionner éh”résidus de bois A méme des
souréesinon exploitées,.ou se>pro§urer de plus petités éﬁéﬁtités
"de billes 13 ot lton éclaircit la for&t pour fins dtaménagement .
La dimension des uSines dtaggloméré augmente en méme

temps que la productivité par ouvrier. Cette croissance aura

»

evidemmen£ pour.effeﬁ d*abaisSer les frais généraux;_.De plus,
1texpansion du ﬁarché de la résine en fera vraisgmbléblemeﬁt
tomberAles‘prix. »

L;industrie de lfaggioméré devrait:pouvoir tirer avantage
de 1'avancéMGnt rapide .de la technique de ces dernidres années et
maintenir sés_prix felaﬁivement bas compéraﬁivement au bois 'scié
et aux aufres matériaux concurrents. |

Aux Etats-Unis, en particulief, on a tendance & préparer
le produit plus directement pour<son'utiliSatioﬁ finale, notamment
par~l'appli¢étion de finis, en cours de fabrication.

Si 1l'on en croit un texte de lfbrganisatioﬁ des Nations
Inies pour 1'alimen£ation et_l'agriculture sur l'orienfation et les.
perspectives dé l'induéﬁrie européenne du bois d'oéuvre3 levproduit
.national‘brut va probablement doubler en Europe, de 1960 & 1975, de
sorte qu'on*s'attend'h voir tripler 1la demande globale de produits
en panneaux & base de bois au cours de la méme période.- La broborf
. tion la plus forte de.cette augmentation devrait porter sur lragglo-

s

méré, Nous avons tout lieu de croire que ltindustrie de ltaggloméré
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n'a pas encore tlre les avantages maxlmums qutelle pourralt tlrer.
de la somme sans cesse wrandlssante de decouvertes technlques qui
~sont transmises é tous et qu'll y a encore poss1b111te dty réaliser
des économies con31derables.A

Tl existe trés peu de pays au monde éﬁ.la matidre premiére
-pourila_fébrication de'l’aggloméré esf‘raref Il n'gst pas négeSsaife
dty investir_de gros capitaux et clest ﬁn'fait connu que méme 17iﬁdusé

trie locale est assurée de se trouver des marchés pour ses produits.



CORCLUSTONS

1. L'industrie de l'aggldméré ne saurait atteindré toutes sés
possibilités au Canada tant  que des normes ntauront pas été
établies, pouf ltexcellente raisoh que les architectes ne beuvént
sﬁécifier de normes de qualité pbur'lfaggioméré et que les coné—'

tructeurs sont plutdt circonspects & son endroit. Le consommateur

ne le connait que trés peu.

2

La publicité & 1l'échelle de 1ltindustrie doit dtabord expli-

quer au public que_l'aggloméré est un produit spécifique, &

matériaux pour des fins spéciales.

3. Bien que 1l'industrie ne fonctionne pas & plein rendement au

Canada, il existe une demande d'aggloméré recouvert de lanmellés &

‘basse pression, dtaggloméré posé sur champ de bois, dtaggloméré

moulé et de produits préfabriqués en aggloméré & parquets et &

lambris.

4. ‘.Déns'dfautreS'pays,_ies fabriééhts d*éggloméré onﬁ‘tendance
é.établir des filiales diagglomérés destinésré la‘qonstrﬁction‘
domiciliaire préfabriquée, des fabriques dg maisdns—rgmorQues,.qui
servent de débouchés 2 leur:production. L'industrie.Qan;dienne Qe

maisons pré-fabriquées vient de former une association nationale

dans le but de capter une plus labge‘part'du'marché de la construction.

domiciliaire, " Le temps semble favorableApour'lﬂindustrie.de l'agglo;

méré d'explorer les possibilités de ce produit aux fins de la cons-
truction de maisons préfabriquées, étant donné que les panneaux se

prétent si bien A& ce genre de construction,

caractéristiques. particulidres, qui le rendent supérieur i dtautres
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5. Au cours des dernidres années, on a vu surgir une multitude

de nouveaux genres de panneaux en Europe, soit & base de bran de scie,

de éopeaux d'emballagé et de ciment, diébarbéges et.de ciment, de
rebuts de sulfites, etc. Ces panneaux sont_Vendus:en'Eurdpe, mais
ce qui est économiquement possible dans 1es'régions;oﬁ le bois
~dtoeuvre est rare, n'est pas toujOufs rentabléiéu Canadé, ol il

'y a abohdapce-de ressources forestiéres, Quelqueséuns de ces pro-~
.dﬁits ont tréuvé:des marchés dqns les ﬁays européens a population
dense, durantlles années d'aprés-guérre; alors qu'éu Canada, notre
"code du batiment interdit,leur-usage.  Unea9ntrepriSe/canadienne

nta que peu de difficultés a envisage# pour commencer la fabricétion
de ces produits, toutefois, une expiofation pféaiable‘deé marchés est
essentielle. Ainsi, une petite industrie canadienne peut dé&enir
concessionnaire pour un produif qui sfavére trop spéciaiisé pour

le marché restreint du Canada, étant donné que le seuil de rent-
abilité se situe a un_niveaﬁ Supéfieur é'qeiﬁi du ﬁérché méme .

6. .L'industrie cahadiénne de ltaggloméré est moiﬁs compliquée
que celle d'Europe. Notre marché est moins exigeant,-mais a,mesure‘
que ltindustrie prendra devl'expansion,'on exigera unAcontrﬁle plus
sévére de la qualité cbnformément.é des normes‘détefminées,‘ainsi
"que la fabrication d'autfés produits spéciaux. L'envoi périodique
de missions commerciales et teChniQues'dané certains~pays comme la
Grande-Bretagne et l'Allemagne rendrait a l'industrie canadienne
1téminent service de la tenir au courant des plus récents développe-
ments survenus dans une'indﬁétrie dui évolue aﬁséi'rapidément.

7. " Toute entreprise‘canadiénne éﬁi songérait 4 se lancer dans

la fabrication de ltaggloméré de particules ferait bien d'étudier

les tendances du marché pour le panneau rigide & densité moyenne



_f 54 -
car ce produit fera bientét une concurrence sérieuse a ltaggloméré

de particules sur certains marchés.i

8. Les fébricénté européens se sont groupés en une fédération
européenne de fabricants dtagglomérés, ‘L'objet primordial de ce
groupe est de trouver des solutions aux problémes i la fois écono- .
miques et techniques, afin de-favorisefAune consommation accrue

de l'aggioméré, de soumettre et dfappuyer auprés dtorganisations
‘internatidnaies les résolutions ad0ptées:pér les pays représentés.
Périodiquement, les divers comités d'étude font‘tenir 4 leur membres
des rapports et des bulletins. Parmi les plus actifs, ciﬁohs le
Comité technique, qui cherche a améliorer ia technologie dexl'in—
dustrie. L'Association canadienne de_l'aggloméré a été aﬁtorisée
évdevenir membre associé de cé grduﬁe et il est fort possible qu'éllé
accepte, | : |

9. Au Canada, il y a lieu d'étudiefvles utilisations possibles

du produit fini. | |

10. Ltexpansion répide;de ltindustrie du contreplaqué en
Amérique du Nord au cours des derniérés années a, du fait de son-
envahissement massif des marchés, iimité'lfutilisation de l'tagglo-
méré dans la construction en général;fmais'é:mesure.que les recherches,.
se poursuivént, il devient évident que les plus grandes“possibilités'
dtavenir de ltaggloméré résident dans son utilisation par 1'iﬁdustrie

dq batiment.




Données technologidques.

Résistance et propriétés physiques

du panneau de particules fabriqué sur pressé plate

. MEUBLES
USAGES ET APPLICATIONS L. p A —_— .
' ELEMENT ISOLANT ELEMENT DECORATIF
. t Valeur, Valeur, Denslté falbie Densité moyenne Haute densité
Propriétés systeme unités systéme unités . systéme unltés systéme unités
métrique | anglaises métrique anglaises métrique anglaises métrique anglaises
Densité g/em® fivre/pl.cu. 0,3-0,5 19--31 0,5-0,75 31-47 0,75~1,0 47—62
Tolérance quant a ' .
I'épaisseur mm po. =+ 0,3 0,01 =+ 0,3 0,01 0,3 0,01
Tolérance quant a la .
longeur et la largeur mm po. == 5,0 ¥ =+ 5,0 1% &+ 5,0 W -
Module de rupture ikg/cm? | livres au 60—150 850—2150 120250 17003500 200350 . 2850—5000
Résistance a ia tension po.ca. . .
(perpendiculaire a la
. surface) kg/ecm? |livres au 1,0-3,0 14-42 - 3,0-8,0 42115 8,0—12,0 115170
Tenue des vis (méthode po.ca. . : . " -
d'essai allemande) kg livres 3080 66176 . 80—110 176—242 110160 176—352
Tenue des clous (méthode : R
d’essai allemande) N kg livres 8§-15 17-33 1525 3355 25-30 55—66
Gonfiement (épaisseur) %o /o 2-5 2-5 510 5—10 10—15 10—15
Expansion (longueur et '
largeur) (aprés immersion
de 24 heures) % % 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3 0,3

Facteurs de conversion

MESURES DE SURFACE ET CUBIQUES _ AGGLOMERE (Panneau de particules)
. : (épalsseur: %1 de pouce; densité 0,625 gr/cm?)
144 po.ca. = 1 pl.ca. 1 me — 566 pi.ca.
9 pi.ca. = 1 v.ca. = 0,625 tonne métrique
30 Vs v.ca. - 1 rod.ca. 1 ton.mét. — 1,6 m.co.
160 rods.ca. = 1 acre ) : —_— 906 . pi.ca.
640 acres == 1 miile ca. 1,000 pi.ca. = 1,767  m.cu.
4,840 v.ca. - 1 acre feren 1,161 ton.mét.
1,728 po.cu. = 1 pl.cu.
27 pl.cu. — 1 v.cu. .
128 pi.cu. — 1 corde 1 gr/em?® — 62,4283 livres/pl.cu. .
1,000 pi. de planches = 2,36'm? :
UNITES STANDARDS
anglaises/métriques métriques/anglalses
Longueur 1 pouce = 254 mm ) 1mm = 0,039 po.
ot 2,54 cm ) = 0,003 pi.
= 0,02m 1cm = 0,394 po.
1 pied = 304,8 mm ' = 0,033 pl.
= 30,48 cm “im =— 39,379 po.
o = 0,305 m = 3,281 pi.
1 verge =3 pl. 36 po. == 0,914 m = 1,094 vg.
1 mille = 1,760 vg. = 1,6 km 1 km = 0,621 mille
Surface 1 po. ca. = 6,452 cm ca. 1cm ca. — 0,155 po. ca.
. 1 pi. car. - 144 po ca = 0,093 m ca. . 1 m ca. - 18,764 pi. ca.
1v. ca.= 9 pl. ca. — 0,836 m ca. - = - 1,19 v. ca.
1 acre - = 0,405 hectare 1 hectare = 2,471 acres
1 miile ca.= 640 acres = 2,59 km ca. N 1 km ca. = 0,386 mille carré
Volume 1 po. cu, = 16,387 cm cu, 1cm cu. == 0,061 po. cu. .
1 pi. cu.= 1,728 po. cu. == ' 0,028 m cu. . 1mecu. =— 35,314 pi. cu.
1 v.cu.=27 pl. cu. = 0,765 m cu. imcu. == 1,308 v. cu.
1 gal. Imp. — ' 4,546 litres ‘ 1mcu. — 1000 litres
1 gal. américain = 3,785 litres 1 litre = 1,756 chopines
1 barll (huiie) = 42 gal. amér. — 158,78 litres ’
Poids 1 livre == 0,454 kg 1kg = 2,205 livres
1 tonne courte (E.-U.) — 907,18 kg 1 kg = 0,001 tonne courte
1 tonne courte (E.-U.) . = 0,907 tonne métrique 1 tonne métrique == 1,102 tonne courte
1 cent livres (E.-U.) == 45,359 kg ©ol :
1 tonne forte (ang.) == 1,016 tonne métrique o 0,984 tonne forte
1 tonne forte (ang.) — 1016 kg :
1 cent livres (ang.) — 50,800 kg
1 once — 28,350 grammes 1ar = 0,035 once
1 poud (livre russe) = 16,380 kg B
Denslté 1 livre/pl. cu. — 16,02 kg/m? 1 kg/m? 0,062 livre/pi. cu.
Pression 1 livre/pi. ca. = 4,882 kg/cm? . 1 kg/cm? = 0,205 livre/pl. ca.
1 livre/po. ca. = 0,07 kag/cm? ) = 14,22 livres/po. ca.
. = 70,31 gr/em? 1-gr/em? = 0,014 livre/po. ca.
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