. Fhote Chatelain — CIFT,
Photo n® 1. — Maoditle de plice oblenue avec des rebuls de différents v bols roages »,

REALISATION D'ELEMENTS MASSIFS
EN BOIS RECONSTITUE ET EXEMPLES D'UTILISATION
POUR 1A FABRICATION DE MENUISERIES

par J. Guiscarre et G, SALES

Diwision d"Essais el Emplois des Bois
du Cenfre Technigue Forestler Tropleal

SUMMARY

THE FPRODUCTION OF LARGE ELEMENTS IN RECONSTITUTED WOOD,
AND EXAMPLES OF UTILIZATION IN THE MANUFACTURE OF JOINERY

In onr 1ssue no 195 we reporled the salisfactory resulls obiained in the course of fesls carried ouf by the G, T. F. T. on the
possibilities of gluing together « miziure of Iropical specles. Inilicily, these lests were made on Tedivoods.

Repue Bois el Foréls des Tropiques, no 187, Septembre~-Octobre 1879 55



This ariicle shaws that the iechnique emploged can be fransposed lo the production of elemenis of dimensions comparable fo
those of indusirielly menufaciured elements, thereby making profitable use of sewmil waste,
From the {echnological angle, ife miziure of different species of redwoeds gives o malerial just as woeth-while as each of the

speotes faken separately,

in gddition, the joInery elements oblained are of very sufisfastory appearance.
From the economie angle, I is vertiln Ha! the projilable use of weaste is sxfremely worth-while,
The different stages of the produetion of joinery elements, from the groding of the waste 1o the finishing of doors and windomws

are deali wilh bere In detail

RESUMEN

ABALIZACION DE ELEMENTOS MAGCIZOS DE MADERA RECONSTITUIDA Y EJEMPLOS
DE UTILIZACION EN LA FABRICAOION DE ELEMENTOS DE CARPINTERIA

En el nitmero 175 de nuesira Revista, kemos dudo euenia de los cotrecios resuliados conseguidos con motive de ins BASAYOS
efectuados en el C. T, F, T, acerca de lus posibilidmdes de encolude en mezcia de especies irepicales. En una primera fose, los

ensajjos se han refertdo a lus maderas denominadas « pojes »,

El arficals que figura o continuacion demuesita que exlste ke possibllidad de fransponer Ia iéeniea ulilizade a projfecios
de dimensiones comparnbles a agquellas de lag fubricaciones industriales y, de tal mods, vaiorizar bos residuos de asereaderos.

Diesde el punia de pisia lecnoldgieo, la mewla de las distinlas especies de mederas Pofoas proporciana wn mulericd tan inferesante
como Yo serle cade una de los espeeies, eonsideradas indiviidualmente.

Ademyis, Ios elemenlos de carpinlerfa oblenldos presentfen un aspeelo sumamenie satisfacicrio.

Desde el punio de vista econdmiva, es perfeciamente elerio qute la vulorizacion de los residuos es nn Jactor de suino inferds.

Lus distintas fases de la gfecucidn de los elemenfos de carplinierta, desde la clasi ficacion de los residuss hasta of acabado de los

puerins | venfanas, son fratades de forma defoiloda.

INTRODUCTION

Nous avions rendn compte, dans un premier
- article publié par cette revue en 1977 (numéro 175),
des essals que la Division d'Essais et Emplois des
Bols avalt entrepris sur les possibilités de collage
en mélange d'essences tropicales diverses, eL des
bons résuitats auxquels nous étlans parvenns,
Certes, le choix des essences n’avait pas été fait an
hasard :

» tout d'abord, le but étant a4 terme de mieux -

valoriser leg hois par la récupération de chutes
inutilisées dans les conditions actuelles d’emploi, il
nous avait paru plus intéressant, pour commencer,
d'entreprendre les études sur des beis déja connus
et appréciés, danc de valeur, et dont, de ce fait, des
quantités appréciables de s rebuts étaient dispo-
nibles ;

s ensuite, de sélectionner parmi eux ceux dont
les différentes caractéristiques : aspect, retrait,
densité, caractéristiques mécaniques, durabilité,
étalent suffisamment voisines pour fournir un maté-
riau qui powrrait étre présenté eomme homogéne,
sauf de légéres différences dans l'aspect (peut-étre).

Ces considérations avalent amené 4 retenir, dans
cette premidre phase, les essences suivantes, bien
cannugy et trés apprécides des ntilisateurs de bois
. tropicaux, qui les groupaient déja dans une mame
appellalion, pae trés scientifique, mais Indigquant
bien déja les analogies gqui existaient entre elles :
¢ hois rouges ».

Genre Eniandrophrogma

Entandropiregma angolense Tiama,
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Entandrophragma candoiie) Kosipo,
Entandrophragma cylindricum  Sapelli,
Enlandrophragma wlile Sipo.

Genre fhayo :

Khaye anthotheca
Khayga grandifoliola
Khayea foorensis

Acajou "Afrique,
Acajou " Afrique,
Acajon d'Alrique,

Genre Tieghemella :

Tieghemella africana  Makoré,
Tieghemella heckelii  Malcoré.

Il importait ensuite, pour donner toute leur valeur
anx résultats positifs que nous avions obienus en
iaboratoire, de prouver que V'on pouavait transposer
la technique utilisée 2 des fabrications dont les
dimensions seraient comparables A celles de réali-
sations Industrielles. On ne pouvalt évidemment
envisager de procéder 4 nne fabrication industelelle :
les équipements dont dispose le CENTRE TEGHENIQUE
ForesTIER TROPICAL, 5'lls conviennent trds blen
pour la recherche, ne sont en rlen comparables &
ceux d'mne unité industrielle et les moyens finan-
ciers nécessaires & une telle expérience dépassent
dte bearcoup ceux dont nous pouvons disposer.
Motre ambition était donc plus modeste : I'objectit
recherché était de fabriguer, par collage d’essences
en melange, avec des moyens simples, artisanaux,
volre méme quelque pen « de fortune », et en vtifi-
sant le matériel que poszédalent les aleliers de
menuiserie et de eollage de 1a Division, des éléments



de dimenslons suffisantes pour &lre indnstriellement
ntilisahles.

A noter en outre que I'on disposaif encore de
guelques mitres enbes des bois gui avaient servi

anx études de laboratoire, ce qul appertaif, tant
sur Ie plan intellectuel que pratigque, un élément
renforgant 'image de transposition de l'expérience
précéidente A éehelle indnsirielle.

LA MATIERE PREMIERE

(Vast grice A Ia compréhension et a Fesprit de
collaboration de guelques producteurs de bois
africains que toutes ¢es expériences ant pu étre
entreprises. Mous tenons, an passage, 4 leur en
exprimer tous nos remerciements. Ceux-ci, & qui
nous avions eéxposé nos projets et nos hesoins en
bois, ont en effet fait parvenir de Cdte-d'Tvoire au
GeENTERE TEcHNIQUE ForRESTIER TROPICAL, quelques
fardeaux et de petits conteneurs de ¢ chutes de
scicries » des différentes espéces qu’ils débitaient
couramment et qui appartenaient toutes an groupe
des ¢ bois rouges »

Notre premidre thche a consisté, 4 leur arvivée, &
procéder a Fidentification, une par une, des piéces
pour connalire 1a composition ¢ exacte du lot;
celle-ci était Ja suivante, par e3péca et en paurcen-
iage :

Acajou  Khaya sp. p. 10 %

Sipo Eniandrophragma ulile 15 %
Sapelli Entandrophragma cylindricam 20 9%
Tiama Enlandrophragma angolense 15 %
Kosipo Entandrophragma candoilei 5%
Makoré Tileghemella africana 30 %
Kotibé Nesogordonia papaverifera 5%

Toutes les pidces avaient éLé récupérées dans les
rebuts inutilisables ; 1a cause esséntielle et prati-
guement unigue de leur rejef était leur longueur
irés faible, insuffigante en tout cas pour leur donner,
dans le cadre des utilisations normales, un lntérét
dconomique quelcon¢ue. La photographie n% 2
permet de se falre une idée de I'mspect de ces
gchutes» (ou de ces ¢ rebuts », comme on préfére
les appeler). On peut constater que, dans leur grande
généralité, les bofs sont sains, de bonne qualité;
il présentent tvés rarement un défant (neeuds),
d’ailleurs facilement éliminables ; mais [enr longueur

Fhoto n® 2. — Chules ulllisdes pour réaliser des élémenls massifs en bois reconstilug,
Phota Chatelain — CTFT.
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Photo Chatelain — CTTFT,

Photo nt 3. — Délail des assemblages en boui,

est trop faible pour quvils sofent commercialisables
comme bois d’cenvre ; e lenr valeur marchande est
minime; au meximum de Tordre de celle du bois
de fen— et on ne dispose pas souvent d’un tel
marclié ;-1 faul parfold payer pour se débarrasser
- de ces s rebutsy,
Lés bois ont ensuite 616 gardés quelques semaines
en vrac, @’est-2-~dire sans 8tre rangés bois sur bois,
ni-emipilés avec bagueite. On peut estimer (e
débités ‘depuis déjh plusienrs mois, peut-gtre méme
- un an,,ils étajent commierciaisment. secs. Le temps
pendant lequel on les 4 ainsl gardés, a permis de
stabiliser toutes les p}éces 4 la méme humidité et
d’effacer les différences gui auraient pu exister
de’ par.laur provenfmcé différente, et du Fait du
temaps— inconnu — éculé depuls leur débit. A 1a
fin de cette période, tDLIltBS les pitces étaienk 4 un
degré d'humidité cnmﬂ,atible aver les conditions
normales de collage,
La seconde opération a consisié au classement de
ces rebuts : '

}

& en premier lien, onjles a classés par épaisseur,
e en second liew, on 4 groupé, dans chaque caté-
gorie d’épaisseur, les pitces par largeur.

Les bois ont &té classés, suivant leur epalsseur
en 5 catégorles s
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Catégorie 1 : moins de 25 mm d’épaisseur,
Catégorie 2 : de 25 4 30 mm d'épaisseur,
Catégorie 3 ; de 30 4 36 mm d’épafsseur,
Catégorie 4 ; de 35 &40 mm d'épaisseur,
Catégorie 5 : plus de 40 mm d’épalssenr.

La répartition par catégorie, exprimée en pour-
centage du volnne total, était ia snivante :

Catégorie 1 1 30 v,
Catégorie 2 ; 30 9,
Catégorie 3 : 25 %,
‘Catégorie 4 : 15 9],
Catégorie 5 : 10 %,.

Les pitces ont €té ensuite rangées dans chaque
eafégorie, suivant leur largeur, selon trois dimen-
sions : 80 mm, 130 mm, et 170 mm (toute pitce ne
correspondant pas exacternent 4 une de ces dimen-
sions étant mise avec celies de largeur inférieurs :
par exemple : une pidce de 105 était rangée avee
celle de 90 ; une de 200 avec celle de 170, etc...).

Enfin, on a contrdlé "humidité du lot. Ce con-
irdle a éé fait par sondage sur 5 9% du volume total,
en tirant les pitees au hasard. Le degré d’humlqlté
était alors, juste avant la fabrication, de 14 <
moyenne ; les piéees les plus hnmides n attelgnment
pas 16 %,
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Photo Chatelain — CTEFT.

Photo n® 4, — Diall de porfe réullsée en bols reconsiliué.

LA FABRICATION DES POUTRES EN BOIS RECONSTITUE

Cette fabrication se décompose en plusieurs pha-
ses, dont chacuna correspondrait assez bien, dans
un ecadre industriel, 4 une machine ou 1une suite de
machines qui réaliserait ls méme produit.

La premiére phase consisie 4 assembler, sulvant
les largeurs, les pitces appartenant 4 une méme
catégorie d’épaisseur, pour obtenir des éléments
ayant une largeur constante de 260 mm. Cetie
dimension a été choisie parce que c’est celle maxi-
male ¢ui soit admise par les presses de notre labo-
ratoire dé collage.

On réalise ces éléments de largeur constante par
collage des rebutz 4 chant et 4 plat joint sans
enture. Ces rebuts en dehors d'un dressage préeis
des rives, ne subissent aucune auire préparation

(voir phato ne 1). Les pi¢ces de 130 mm de= largeur .

sont assemhlées denx par deux ; celles de 90 mm
sont réunies 4 celles de 170 mm. Et on essale le plus
possible d’assembler des piéces de méme longueur
ou de longueur trés proche, pour éviter les pertes
que 1n mise 4 longueur des éléments reconstituds
entratneralt par la suite.

La colle utilisée est une résorcine formaldéhyde
classique du commerce, employée avée un durgis-
seur lent. Les conditions de collage qul ont été

appligquées pour réaliser ces assemblages, ont 6té les
suivantes :

— HIAMINAZE . rvrvrarrrnenrerr-s. 500 gm?
— temps d‘assemblage ouvert plus

fermé (1).. .o vviriivnnnen, 10 mn
— température de collage et de pres-

BAHE v e nv v ar b e 21 oC
-— pression de SEITA¥E. ......ovvvu- 5 kgfem?®
— durée de mise sous presse, . ...... 6h

Bien gue la résistance mécanique du collage n'ait
pas atteint sa valeur maximale an hont de & h,
elle est apparue néanmoins suffisante pour que les
pitces alnsi comstituées puissent &ire travaillges
sans risque, dés la suppression de serrage.

La seconde phase, gui commence & partir de ce
moment, eomprend une série d’opérations succes-
sives, que nous avons réalisfes fes unes aprés les
autres, mais que Von pourrait facilement concevoir
de fagon continue.

{1) Temps qui sécoule de l'encollage 4 la mise sous
presse :

— ouvert, lamelles séparées,
— fermé, poutre eonsiituée sang serrage.
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Les éléments assemblés, de 280 mm de [arge,
sont tout d'abord trongonnés an plus juoste anx
deux extrémités, bhien perpendicnlairement zux
rives. Les pertes de matiére occasionndes par cefte
opération sont relativement Faibles, étant donné
le soin apporié pour assembler des dléments de
longueurs trés proches.

La seconde opération consiste & «tirer d’'épais-
seur » Ies piéces ainsi préparées, par rabottage. On
obtient ainsi cing catégories dont Ia cote Anale est
bien entendu fonction des éprissenrs précédemment
choisgles, Les rebuts initlaux sont, 4 ce stade, deve-
nus des piéces encore de faible longueur, de 260 min
de large et dont les épaisseurs sont respectivement. :
19 mm, 25 mm, 30 mm, 35 mm et 4¢ mm,

On retrouve alors les opérations courantes de la
fabrication des poutres lamellées collées. Les élé~
ments qui vienment d’gire prépards, sont aboutés
de fagon trés classique pour obtenir des éléments de
grande Jongueur: Pour la [abtication de I'dlément
masslf de bols reconstitué gue nous avons réalisé,
les différentes pitces dont nons avons calibré la
largenr 4 260 mm, sont aboutdes normalement par
entures et collage. La longuenr des éléments que
nons avons ainsi constitués étalt de 6 m, ce qui
étalt le maximum réalisable dans nos ateliers. La
photographie n® 3 monire le détail de ces assem-
blages en bout, Toutefols et encere pour des raisons
technigues dues au matériel dont dispose le CENTRE
TecuNIQUE Fomrestrer Troprican, seitles ont pu
étre rénlisées des grandes entures, de 25 mm de
hautenr et de 8 mm de pas. Il est certain qu'il sera
préfévable, lorsgue Von envisagera de développer le
procédé, de s'orienter vers des systémes de mlero-
entures, qui sonk heaucoup plus esthétigues pour
Tassemblage des bois de valeur dont on étudie
ief 1a walorisation des rebuts.

A re stade de fabrication, les rebuis se présentent
en éléments de bols reconstiiuds, ayant la forme
de plices de méme largeur : 260 mm et de méme
longueur 6 n, de cing épaisseurs. On peut déji les
utiliser dans cet état, comnme de simples avivés de
bols massifs. On a pu constater que leur travail :
sciage, usinage, ne présentalt pas de difficultd
particuligre et était comparable A celui des pléces
de hols ordinaires. Par sailleurs, l'utilisation de
caolles régorcines permet d’'envisager avec ces bols
reconstitués les mémes utilisations que celles de ses
composants, En outre, l'aspect esthétigue de ce
produit semi-fini est déja relativement satisfaisant.
On ohserve, blen sfir, des zones de couleurs diffé-
rentes en relation avec les espéces dont les bois
entrent dans la. fabrication dn Dbels reconstitué,
mais ces variations peuvent au contraire, suivant
les modes, et le golt des untilisateurs, contribuer,
comme ¢ montre la photographie n® 4, plus &
embellly le prodult ¢u’a le déprécier.

Cependant, sf Pon veul utiliser le bols reconstitué
& ce stade, il sera toujonrs nécessaire de regrouper
tes différentes chutes en fonction de leur teinte
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générale : brun, rouge foncé, rouge clair, jaune,
blanc, teinte noyer... Ce travafl pearait réalisable
sans trop de difficulté, i condition gu'il ait Tien =u
niveau des sclerles ou d'une fagon plus geéndrale, du
lien de production des déchets. 31 I"utilisation de ce
produit devail se développer. il restera ceries
toujours les bois de quelques espéces ayant des
aspects trés particuliers qui ne permettent pas de
les classer dans les grands groupes précécdents.

Cependant, on peut toujours espérer uiiliser des
dléments constitués i partir de tels bois comme bois
& peindre, ou peut-étre, si leur aspect sort assez de
Yordlnaire, pour des fabrications contrastant préei-
sément avec 'ordinaire.

La febrieation 'éléments de bois reconstitué
s h deux dimensions s en mélange d’espéces dont
nons venons de traiter, peut éire une finalifé en soi.
Cependant, il semhle besucoup plus promettenr
de ne la considérer que comme une étape vers Ia
production de bols reeonstltngs « tridimensionnels ».
A partle des étndes de marché, les caractéristiquas
des hols permettraient de déterminer rationnefle-
ment la [fahrication rentabilisant le misux les
rebuts de telle oun telle espéce.

La réalisation d'un élément reconstitué s tridi-
menstonnel » a £té faite dans 1’atelier de collage du
Cewrae TeEcuwiQuE Forestier TROPICAL spivani
la technigne habituelle employée pour Ia fabrication
de poutres lamellées-collées. Les éléments prépards
précédemment de 260 mm de large et 6 m de long
ont été assemblés par collage pour fournir & partir
de rebuts Initiaux de falbles dimensions, une grosse
pountre mesurant :

— lengueur ... o oo 6m
— JALEEUT {. .t in i 260 mm
— hankenr . ...... .. ... ... . ... 480 mm,

Les assemblages ont ££6 réallsés avec nne colle
du meéme type que celle utilisée pour les précédents
collages des chants et en bout. Les conditions
étaient les suivantes :

® EPATIINAGE .+ vvvveuranniernnnan 400 gfm?,
s temps d'assemblage. ouvert plus

fermeé ... viviniareneiiienss 10430 mn,
® température de callage et de

PIBHSAZE o st varenronsinnes 21 oG,
» pression de serrage,.........., 10kgfem?,
» durée de la mise sous presse.... 8h.

Cetfe poutre se présente exactement comme un
équarri, forme sous laquelle on a vendu des quan-

. tités impeortantes de bois tropicanx, Constituée de

bois recherchés par les utilisatenrs, dont elle garde
toutes les qualités ef ne posséde aucun défaut, elle
fournit 4 parlir de chutes de valeur pratiquement
nuile, un matériau excellent, dont la valeur mar-
chande devrait éire appréciabte.

On pent juger du résuliat surla pholpgraphie ne 5
qui présente une portion de 1 m envirgn de la
poutre, obtenue par iron¢onnage, dont les IPaces
ont été rabotées. On peni facilement imaginer, en



examinant attentivement cette photographie, les
dtapes successives de la fabrication :

- - collage de chant (visible en bout),

— abouttage (visible sur 1a grande face et méme
en bout lorsque le trongennage a conpé les entures
d'un joint), .

— collage des différentes lamelles donk an pent
noter les différences d’épaisseurs. :

A observer également, la répartition, due com-
plétement au hasard, des lameHes de différentes
épaisseurs, qui ont été employées comme elles se
présentaient. L'effet de tous ces mdélanges qui se
gont opérés sans aucun ordre, est de rompre la
maonotonie -- - ou ¢ la rigidité » —- gui aarait résulté
de joints de collage régulidrement espacés et des
épaisseurs réparties de fagon répétitive; certains
méme estiment qu'il eontribue f améliorer forte-
ment Pesthétique du produit, gui s'en trouwverait
valorisé,

La pouire, ainsi fabriguée, a été débitée comme
un rondin (on méme un équarti) classique, par la
scie h grumes des afeliers du Cexwtas TECHNIQUE
ForesTIER TROPICAL. Ses caractéristiques sont Tes
suivantes :

e scie 4 ruban dont les volants ont un diamétre
de 130 cm,
# puissance du moteur : 60 GV,

La lame qui 'équipait, était du modéle 4 « den-
ture A4 copeau projetés au pas de 4,5 em; son
épaizgeur étalt de 1,3 mm, sa largeur 140 mm et sa
longueur : .55 m ; Pangle d'sttagus mesurait 220 5.
La vitesse de coupe a été d’environ 33 mfs et
Iavance dn bais de 13 m/mn. Le déhit a permis
d’obtenir, sans diffienité, des plateanx de I'dpais-
seur choisie, de grande longueur et de grande
largeur, hien loin des dimensions initiales des rebuts
utilizsés. Ils se sont révélés parfaitement strbles et
d'une haute gualité technologique.

EXPERIENCES D'UTILISATION EN MENUISERIE DE BATIMENT
DU MATERIAU RECONSTITUE

Les bois dont les rebuts ot servi 4 1a fabrication
du matériau ¢ Bols reconstitug s sont tous déja Iré-
gquemment utilisés en menuiseries extérieures le plus

Photo n° 5. -

souvent apparentes, C'est pourqueld, il a paru inié-
ressant, parmi les possibilités nombreuses et variées
d'utilisation, de fabriquer plutdt avec les débits

Phote Chatelain — CTET,

Une parlle de fa poulre reconstituée,



Phote Chattelain — CTIT.

Phato no B, — Fuee extérfewre de la porle & panneaur
taillds dans la masse.

provenant de « notre équarri », une porte extérleure

et une fenéire cuvrant 4 la frang¢aise : la camparai-
gon -avec les productions tradifionnelles en bois
_magsif serait facile, tant dans I'aspect et leg carac-
téristiques des produits gque dans les diverses opé-
ratlony de la fabrication, Ces rézlisations ont été
faites par Fatelisr de menuiserie du GCEnNTRE TECH-

NIQUE FORESTIER TROPICAL, avec des machines nor- -

males gue 'on trouve dans tous les petits ateliers.
Le maodéle choeisi pour la porte est une  porte
extérieure pleine, composée de dix panneaux taillés
dang 1a masse ; on 'a munie d’un cadre, également
en hois reconstituds, et on a posé toute la quin-
caillerie. Le bois reconstifué a éié scié, raboté,
toupillé, poncé sans difficulté, malgré ie mélange
d’espéces ek les joints da colls ; le travail a 618 effec-
tnd exactement dans les mémes conditions gue
pour le hols massif des différentes espaces Is consti-
tuant, La photographie no & montre la face exté-
rienre de cette porte, qui a regu une finition cirée ;

la photographie ne 7 montre I'antre face, du coté

intérieur, qui a été laissée brute de finltlon,
On a, de la méme facon, fabrigqué une fenétire
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Photc Chatelabi — CTET,

Photo n° 7. — Face intériewre de It ‘porte
lnissde Dbrute de finilion,

ouvrant & la [rangaise. Les technignes employées
ont été rigourensement comparables 4 celles gui
servent de fagon habitnells pour la menuiserie de
bois massif. La pholographie n® 8 montre en gros
plan, le détail d'un assemblage d'angle.

Ces réalisations sont, 4 notre avis, tout A rait
satisfaisantes du point de vue esthétigque. Certes, le
matériau-bois reconstitué confére aux menuiseries

-nn aspech nouveau, inhabitnel, st assez spéeial

mais d’aprés leés avis recueillis, il est loin: d'éire
désagréable, méme §'il surprend pariois. Beaucoup
plus nombrenx” oht &té ceux qui I'ont admiré que
epux qui en ont été choqués. 11 s'agit, en réalité,
comme dans beaucoup d'anires domaines, d'une
question d’édncaiion et d’habiiude, Avec un peu de
publicité et le temps, une mode pourra méme appa-
raitre, quni fera rechercher 'les réalisations de ce
type, d’antant plus gu'uin argument économignea -de
poids — la lutte contre le gaspillage par la réenpé-
ration des déchels — vient appuyer une campagne
en faveur de ce matériait.

11 est ban de signalér, 4 ce propos; que des expé-
riences ont £ié menées pour étudier la finition des



Pholo Chatelsin - - &TFT.

. Phote n° B, — Delail d'un dssemblage d angle.

praduits fabriqués en bois reeonstitué. Avec les
bais des espéeces employées, nous n'avons tronvs
aucune difficulié : le bois peut rester apparent,
vernis ou ciré ; on peul le traiter avec des produits
de finition du type lasure; et bien entendu, le
pelndre avee tous les types de peinture conrants.
Mais surtout, ce matérian posséde une gualité
remarguable : une stabilité exceptionnelle. Celle-cl
résulte d’ailleurs de sa nature méme ; assemblage
de nombreux éléments, le plus souvent de faibles
dimensions ; bois trés bien séchés avant le collage.
Des essais en vraie grandeur nous I'ont eonflrmeé :
les menuiseries ont été entreposées dans des
enceintes présentant des conditions climatieues trdg
différentes et aucune déformation n’a été observée.
Exposées 2 Uexiévienr avx intempéries, dans des

conditions normales d'utilisatlon, leur comporte-
ment a été anssi satisfaisant.

Bien que nous n'ayous pas poussé plus avant les
gtudes de Uutilization du matérian bois veconstitué,
il est. eertain gu'il peut convenir pour de nombreux
emplois. Parmi les plus nobles, on peut immédiate-
ment penger 4 'ameublement et [a décoration ol son
aspect doit le Iaire particulidvement apprécier.
Mais ses caractéristicques physiques ei mécaniques
Ie désignent également pour des emplois plus tech-
nigques : plancher de véhicule, fond de wagon...
Enfln, il ne faut pas cublier que ce procédé permet
d'obtenir des pidces de tres grandes longneur et
largenr, parfaitement stables, ouvrant ainsi aux
utilisatenrs de nouvelles perspectives pour I'emploi
des bois.

CONCLUSIONS

Les expériences (ue nous venons de dderlre
montrent. que les ohjectifs que nous avions visés
lorsque avait été entreprise I'étude du collage en
mélange d'essences tropicales ont bien été atteints.
11 a d’abord £té prouvé que les bois d'un groupe
d’espéces désigndes pour plus de commoditds sous

le nom de « Bois Rouges » pouvaient trés bien étre
collés en mélange et fournir un matériau technolo-
glquement trés intéressant, au moins avtant que les
bois la composant. Les réalisations dont nous
venons de rendre compte ont apporké Ia prenve que

.l'on pouvait fabriguer, en appliquant les résultats
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de I’étude de laboratoire, des pitces de dimensions
suffisantes pour étre utilisables couramment et ce,
. sans jamais rencontrer de diffienltés réelles.
L’aspect économique n’étant pas de notre
domaine, nous ne ’aborderons pas dans cet article,
Cependant, 'intérét de ce procédé, s'il se dévelop-
“pait Industriellement, - serait considérable par la
valeur ajoutée au cofit de la matiére premiére
« déchet » et influende sur le Produit National Brut,

pour faible qu’elle serait, ne doit pas néammaing

&tre négligee,
Ceci -est vrat pour tous les pays producteurs de
bois débitds, et particuliérement pour les pays

productenrs troplcaux. Les condifions actuelles -
du marché sont felles que seuls des bols de qualité’

sont exportables, ce qui crée des volumies importants
de chutes. On peut considérer ¢gu’actuellement, les
rendements au sciage sont le plus- souvent de
Fordre de 30 & 40 %, ce gui classe cette industrie
parmi celles ayant un rendement matiére faible,
Le débit des bois tropicaux fournit done un maté-
rlan dont on gaspille prés de 7) 9%, alors que la
moitié au molns, soit 30 & 35 % du volume tatal.
pourtait étre récupérée et valorisée sous forme de
bois reconstitug. )

En ociitre, 1a fabrication améliére les caractéris-

B4

tiques défd intéressantes des bois gui -entrent dans
sa composition : ;

» il n’y a pratignement plus delimite aux dimen-
sions, qui ne sont plus lides aux caractéristiques
des grumes (longueur, conformalion, présence de
Qéfauts*...), -

® le hols est parfaitement séché, car d’une part il
est facile de sécher des pitces de faibles dimnensions,
et d’autre part, on ne peut coller que des bois secs,

o la technique de fabrication ef la falble hnmi-
dité des bois conférent une trés bonne stabilité au
matérian reconstitué, -supdrienre a celle du haiy

‘massit,

e les ‘caractéristiques -technologiqued .des -bois
qui entrent dans la [abrication du matérisu recons-
titué sont comservées,

# enfin, ce procédé offre la possibilité d’obtenir
des profils géométriques variés, ou de fabriquer des
éléments 4 des dimensions fixes, convenant anx
besoins des -utilisateurs. Des recherches, dans ce
domalne, devraient d’ailleurs permetire de détar-
miner des dimensions standardisées qui rédui-
raient les pertes lors dé la seconde transformation ;
gui pourrait méme, 4 la limite, ne plus étre que
T'usinage final.





