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Récolte officielle de bois en France 
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Bois pour la construction 
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Systèmes constructifs bois 
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Mais aussi génie civil…  

Nous n’allons pas  

aborder ici  

le dimensionnement  

de structures 
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Contourner la variabilité  

mécanique du bois 

Surdimensionnement des structures 

Classement mécanique non destructif 

• Ondes électromagnétiques (dont vision) 

• Rayons gamma 

• Rayons X 

• Vision artificielle 

• IR 

• Micro-ondes 

• Ondes mécaniques 

• Propagation des US 

• Résonnance  

(analyse temporelle  

et fréquentielle) 

• Stess grading 

Elaboration EWP 
7 

NE PAS REPRODUIRE SANS

AUTORISATION DE L’AUTEUR



Elaboration d’Engineering Wood Products  

(EWP) 

Issus de trituration 

• Panneaux de particules 

• Non structuraux  

• Structuraux (OSB, LSL) 

• Panneaux de fibres 

•  Fibres dures 

• MDF 

 

Issus de lamellation 

Autres 

• BTHT 

• Bois imprégnés (huiles, furfural, …) 

• … 

Association de matériaux (bois/béton, etc…) 
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Associations de matériaux (1) 

Bois/Bois 
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Associations de matériaux (2) 

Bois/Métal 
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 Menuiserie en carrelets de chêne  

mixte bois-aluminium 
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Associations de matériaux (3) 

Bois/Béton 
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Associations de matériaux (4) 

Bois/Ciments 

 Mûrs anti bruit 

 Coffrages perdus 

 Bardages 

 Parpaings 

 Inertie thermique 

 … 
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Associations de matériaux (5) 

Bois/Verres 
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EWP Issus de lamellation 

Lamellés-collés d’avivés 

• Non structuraux (LCA) 

• Structuraux 

 

 

 

 

 

 

Lamellés-collés de placages 

• Contreplaqués 

• LVL (Laminated Veneer Lumber) 

• PSL (Parallel Strand Lumber) 
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Contreplaqués, LVL, PSL 
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CP 

PSL 

LVL 
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De la récolte à la première transformation 

Bois vert 

Contraintes de croissance (CdC) : origines et répartitions 

16 
D’après Bruno Clair 

Plan LR 
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Contraintes de croissance : origine et répartitions 

17 
D’après Bruno Clair 

De la récolte à la première transformation 

Plan TR 
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Contraintes de croissance : origine et répartitions 
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De la récolte à la première transformation 
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De la récolte à la première transformation 

CdC : conséquences sur le procédé 

• Fentes d’abattage 

• Surface libre => redistribution des  

contraintes 

• Fragilisation du billon 

• Essences 

• Libération des  

contraintes accentuée  

par les traitements  

thermiques 
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De la récolte à la première transformation 

CdC : conséquences sur le procédé 

• Déformation des sciages (+ fentes) 
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D’après Bruno Clair 
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De la récolte à 

la première 

transformation  

Recouvrance hygrothermique 

lors de l’étuvage  

 

21 

0

20

40

60

80

100

20 40 60 80 100

H
ea

rt
 c

h
ec

k
s 

le
n
g
th

 (
%

/d
is

k
 

ra
d

iu
s)

 

Steaming temperature (°C) 

 

Faible dilatation tangentielle T et une faible contraction radiale R NE PAS REPRODUIRE SANS
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De la récolte à la première transformation 

Problèmes liés à la quadranure 

• Problématique des petits bois 

• Fissuration longitudinale des placages 

Prévention des fentes à cœur 

• Étuvage en grumes entières 

• Cerclage des extrémités 

• Agrafage (S) des fentes d’abatage avant étuvage 

• Perçage de la moelle 
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Au cours de la première transformation 
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Type I                                    Type II                              Type III  

A 

B 

C 

Trituration    -    Sciage   -   Déroulage : mode 0/90 et type II  
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La coupe en déroulage 
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Efforts de coupe 
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La coupe en déroulage 

Approche dynamométrique de  

l’optimisation du procédé 

• efforts minimisés 

• répartition des efforts stable et équilibrée 

• Fa/Fd le moins sensible aux variations de vitesse 

• Yb/Fa (efficacité de la barre)  

• Yc légèrement > 0 (plongée d’outil) 

• Xc+Xb le plus faible possible  

(couple d’entraînement) 

• Yc+Yb le plus faible possible   

(flexion du billon) 

 

Mais lourdeur expérimentale 
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La coupe en déroulage 
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Rupture en tension en avant de la pointe de l’outil

Déplacement élastique très en dessous du plan de coupe

1 Outil

Approche mécanique du matériau 

Modèles de  

Bernard Thibaut 

exprimant les efforts de 

coupe en fonction de 

grandeurs mécaniques 

du matériau à l’état 

vert  

(prédictif, screening 

d’essences tropicales, 

…) 
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La coupe en déroulage 
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La coupe en déroulage 

Mécanique du bois vert 

 

Statique vs dynamique 
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La coupe en déroulage 

Introduction de la 

température dans le modèle 

• décroissance de tous les 

critères mécaniques quand 

la température augmente 

• mais sensibilité différente 

des critères : 

KIC < f ,  < ER, 

=> aux non linéarités dues aux 

effets feedback décrits dans 

le modèle (Se) se 

surajoutent les non linéarités 

dues aux effets de la 

température 
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La coupe en déroulage 

Copeau = produit fini 

• Variation d’épaisseur  
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La coupe en déroulage 

Copeau = produit fini 

• Fissuration cyclique / Etat de  

                                   surface 
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Rupture en mode I 

 

 

Libération contraintes 

de traction   

changement  

d ’orientation 

 

 

Charnière et fin  

de propagation 

Hêtre (0,7 à 3 mm) Mécanique  de la rupture 

Barre de pression / Température / Essence 
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ML 

Sources: Thibaut 1988 /  Tochigi et al. 2005 
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La coupe en déroulage Fissuration  
de la  

lamelle  
moyenne 

Micromécanique  

(niveau pariétal) 
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Au séchage 

Anisotropie des retraits/gonflements 
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Au séchage 

Conséquence de l’anisotropie des retraits 
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Au séchage 

Conséquences  

• surcôtes au sciage 

• contraintes dans les joints de colles (mauvais 

séchage et/ou réhumidification par l’encollage) 

• contraintes dans les structures si  

assemblages serrés 
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Au séchage 

Bois rond : combinaison  

RHT/ Retraits  
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D’après Joseph Gril 
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Au collage / pressage 
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Les états de surface 

Qu’est-ce qu’une bonne surface et comment l’obtenir ? 
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Usinage en opposition et en avalant,  

dans le sens du fil et à contrefil   
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Sens du fil Contrefil 

    Opposition           Avalant             Opposition   Avalant 
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Sens du fil Contrefil 

    Opposition           Avalant             Opposition   Avalant 
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Sens du fil Contrefil 

    Opposition           Avalant             Opposition   Avalant 
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Sens du fil Contrefil 

    Opposition           Avalant             Opposition   Avalant 
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Sens du fil Contrefil 

    Opposition           Avalant             Opposition   Avalant 
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Au collage / pressage 

La densification de surface 
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Au collage / pressage - Formage 
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Rupture en cisaillement  de contreplaqué 

(ouverture des fentes de déroulage) 

Caractéristiques des panneaux 
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Caractéristiques des panneaux 
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Rupture en cisaillement de contreplaqué 

(fermeture des fentes de déroulage) 
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Caractéristiques des panneaux 

How do the mechanical properties decrease according to the lathe 

checks frequency and deepness ? 

 

 

 

 

 

 

 

• Target : to find a mechanical compromise using a multicriteria approach 

• This paper = a first step on the way of the modelisation of lathe checks 

influence on EWP mechanical properties 

48 

M
e

c
h
a

n
ic

a
l 

p
ro

p
e

rt
ie

s
 

Lathe checking intensity 

or Veneer thickness 

Lathe checking intensity 

or Veneer thickness 
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Lathe checking intensity 

or Veneer thickness 

or …  or  or  

LVL 1, 3, 5 mm 
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Conclusions  

Preliminary tests 

Quite low deterioration of LVL mechanical behaviour 

with the increase of veneer thickness (beech wood 

in the range 1 – 5 mm) 

In some configuration, it could be benefit to load LVL 

flatwise rather than edgewise 

Roughness and lathe checks deepness appear to 

have important influence on LVL mechanical 

properties 

Glue spread to be adapted considering veneer 

thickness because of the change of veneer surface 

quality  
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Prospects  

Higher thicknesses (7 to 10 mm)  

Improvement of veneer quality measurement => 

improvement of correlation between veneer quality 

criteria and mechanical properties of LVL 

Introduction of defects (controlled/random distribution) 

5-point bending test: domain of validity ? 

Relation between veneer thickness and glue spread 

Numerical model coupled to the experimental 

Collaboration with producers of organic-sourced glues 

Softwoods (Douglas-fir) - Plywood 
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Récap 

L’optimisation des procédés d’élaborations des 

EWP fait appel  

• À la mécanique du vivant (biomécanique) 

• À la mécanique de la rupture 

• À la micromécanique  

• À la mécanique du bois vert 

• A la mécanique des surfaces (?) 

• À la mécanique dynamique des matériaux et 

procédés 

• À la mécanique statique des matériaux 

Associés 

• au couplage humidité / températures 

• à un analyse multicritère, … 

Carence de modèles 
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Faim ! 
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