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Résumé 

Les comportements au rabotage, ponçage, défonçage et tournage du bois de sept 

clones de peuplier hybride provenant de trois sites de plantation suivant trois procédés 

de séchage: conventionnel, à température élevée et à haute température ont été étudiés 

Les propriétés d'usinage ont été déterminées à une teneur en humidité de 8% suivant la 

norme ASTM D1666-87. La qualité des surfaces obtenues a été évaluée qualitativement 

et quantitativement. Les clones de peuplier hybride se sont bien comportés lors du 

rabotage, ponçage et défonçage. La performance face au tournage fut plutôt faible. Dans 

l'ensemble, le comportement à l'usinage a été influencé en ordre décroissant 

d'importance par les paramètres de coupe, les clones, les procédés de séchage et les 

sites. La meilleure performance du rabotage fut obtenue avec un angle d'attaque de 20° 

et une onde d'usinage de 1,1 mm. Cette qualité pourrait être encore meilleure en utilisant 

un angle de 17,5° et une onde d'usinage plus courte. Le séchage conventionnel a eu des 

effets plus positifs sur la qualité de rabotage que les séchages à température élevée et à 

haute température. Le ponçage avec un papier fin de 180 grains s'est avéré le meilleur. 

Le comportement au tournage fut meilleur à une teneur en humidité du bois de 12% 

comparativement à 8%. Pour le défonçage, le travail en avalant a produit des surfaces 

plus lisses et de meilleure qualité par rapport à celles obtenues par le travail en 

opposition. Trois clones ont été identifiés comme étant plus performants pour l'usinage. 

En général, les bois plus denses ont montré une meilleure performance à l'usinage que 

les bois légers. Cependant, les corrélations entre la densité du bois et les propriétés 

d'usinage furent faibles. Bien qu'une sélection orientée selon un critère de densité puisse 

améliorer indirectement le comportement à l'usinage, l'évaluation directe des propriétés 

d'usinage est conseillée. Finalement, des effets mineurs des sites et des procédés de 

séchage ont été observés pour quelques conditions particulières d'usinage et ont par ce 

fait été considérés négligeables. 
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Avant-Propos 

Ce document a été rédigé dans le cadre d'une maîtrise en sciences du bois et est 

présenté sous la forme d'un mémoire de publication. Il a été conçu selon les critères de 

présentation adoptés par le comité des programmes de 2ieme et 3ieme cycles en sciences du 

bois de l'Université Laval, en juillet 1998. On y retrouve un article scientifique présenté en 

anglais au chapitre 3 intitulé: Wood machining properties of poplar hybrid clones from 

different sites following various drying treatments. Cet article sera soumis sous peu pour 

fins de publication à la revue Wood and Fiber Science. 



A p 'tit coeur 
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