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Quality of the produot

It should be emphasized that, if air is used as a convqring medium and
for the various types of trutnnt it has no chuiotl or plv.io;l ottoot
on the legno-cellulosic fibre, which is not the case with utu';

Pneumatio shaping completely does away with the crix;kling effect;

Owing to the low water content at the time of pressing it is pomssible to
press boards between two smooth plates of sheet metal, thus giving a board
smooth on both surfaces and even with an ultra~fine upper surface;

As a result of the shaping principle employed it is possidble to mamufaoture
single or three-layer board, which gives particular flexibility with regard
to the dosage of chemicals, for example, wax and resin;

The product is completely isotropic and possesses excellemt mechamiocal
properties;

Practically 100 per cent of the inputs are present in the finished board;
hence, it is possible to make fireproof or weatherproof boards,

All this provides particularly economic conditions for surface trestment

byt
- l'ln lnnu_flot\n'o of paintod board, whioh, throuch the use of a high quality
] base, vill be chesper %0 produce, having two smooth surfeces, without any
roughness, that can be used directly without sani-paperings
- The samufacture of decorative laminates at pnlﬂu of 70-100 '/ue
2 giving twgpoved properties to the bun. which is mm | IW
; mvthods (high compressibility);
1 - muumnthmmh.»m. mwnuﬁohﬂ
. without any priming. '

mmue:mnmmammumaﬁ-nmm
although experience ie limited for other 1ypes of ligne-scliulonie astter,
it osn be mpected that a good guality final prodmet o ba ebhiained fyen
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- ¥o waste water needs to be treated; in Prance, it is estimated that the
3 cost of treatment is of the order of 26-32 francs per tonne of board}

‘! - Losses of wood are minimal, 12 per cent less than in the wet process;
| F" - The wet process requires twice as muoh thermal energy per tonne of boerd; ‘

-  Productivity is higher in the dry process, 120 kg per man/hour as ageinst |
84 kg with the wet process; |

- Wax: To obtain good water proofing properties in the board, the wot
process uses 5 kg of solid waz, in the form of an emulsion, per tommne of
board; the total price of the solid wax is distinctly higher them thet of
the 20 kg of melted wax used in the dry process, especially when requirenents
of precipitants suoch as aluminium sulphate are taken into considerstion; |

but, on the other hand:

- Atmt.mmpmmrquimthomofrmn.tmmm
%o be comsidereds with resinous wood, the wet process uses no resin, bt
the 4ry process uses 20 kg per tomne, with wood from btroad-leaved trees
the wet process uses 8 kg per tomne as compared with 20 kg in the d&ry

prooessy
- The dry process is still intricate in use.
Sharsstaristics of the areduet

Bard board, smooth on both surfaces

Deneity, m&mm“erli-}ﬂwl“
Resistance to bending, sinimum 600 hg/en
mmnmmmmada

Prestion base
Batal 8 Uﬂ
Yool 19 ﬂu

m,m«ma
peptien, promtage of weigt, »




Dimensional variations
Longitudinal direction, 0.25 per oent ¢
Transverse direotion, 0.25 per oent

Other advant ages

- Isotropism

- Homogeneity

- Complete absence of waste water

- Nachinability

- Production of self-supporting elements.










I ~ DESCRLSYWION DU PROCLDE

GENERALITES CUn 1Lrg 500 REMTS 1 2COFrr e

L'accroissemont conidirue:r de la conacité wmondiale de produc-
tion de ponneaux Ce Libres durs, pendaat cos trentes dernie-
res années, nonlre oo oo donalnes e'ulilloacion de pius en
plus nombreux ci divers ont €té trouvés pour des produits de
ce genre.

La majeure partie de ccite production est basée sur le procé-
dé huride cla.sique. OQuuelques unitdés proaduisent des psnneaux
de fibres durs, lisses deux faces, par le procédd humlde-sec,
d'aulres emploient le procédé sec, et irds peu le procédé
demi-sec.

Dans un but de simplification, le congrés international de
la F.A.0., (GENEVE 1957) a décidé de distinouer, en fonction
du mode opéraicire, deux sortes de procédds appelés :

- l'un, & “conformation humide" (procéa& humide et humide-sec)

- 1'autre, & "conformation pneumatique" (procédés sec et demi-
s5ecC).

Ces types de conformatiun permettert de fabriquer, solt des
panneaux lisses une face, soit des panneaux lisses deux facecs,
suivant la teneur en humidité du giteau (cu du matelas) au
moment de son introduction dans la presnse :

- 81 la tencur cn humidité est sup®ricure a 15 %; 1'emplod
d'une toile cst nécessaire pour poermettre 1'dévacuation de
1'eau (ou de la vapcur), pendant l'opdération de pressée §
11 en est vinsi pour les procédés humide et demi-sec.

-~ 831, avant 1a presséc, la giteau (ou le matelas) contient
moins de 10 % d'hunidité, 1'aide d'une toile métallique
n'est plus nécessaire ot un panreau lisse deux faces peut

8tre obtenu soit par ie procédé humide-scc, soit par le

procédé sec.




Différence enire la conforn huride et la confeormacicn

Dans le prccédé humide, la conformation est réalisée sur une
machine anuloatue 4 une machine a carton. On sait qu'un équli-
pement de ce gc'.re utilise des ouantités cousidérables d'eau,
1'extrait sec de 1la pdte étant de 1 a 1,5 %. Les eaux de
fabrication ¢vacufes contiennent tous les prcduits soluples,
des matitres cclloidale: ainsi gue ces matiéres en suspension.
La réutilisatic:u de cecie cau n'eso possinle qu'en dessous
d'une ccncentration limite a partir de laguelle le procédé
se heurte o coevtuaines citficultds panneaux ve fibres durs
avec taches et .aible rJ.istance a l'eau). Il ezt nécessaire
d' apporter une sclution au problémc pcsé par ces eaux réci-
duaires (en tenant comple des caractéristiques de l'effluent
et de 1a l&gislation ofticielle), ce qui implique tcujours
un investissement important.

Le remplacement de l'eau par l'air constitue la différence
essenticlle entre les procédés humide et sec. FEn effet, tous
deux produisent d'abord des filbres par dift+irents moyens phy-
siques ct mécaniques, puis les transfecrment en un matelas qui
est iinalenent pressé, a une température et sous une pression
donneées.

I1 y a lieu de souligner que, contrairemeni 3 1'eau, ltair
employé pour le trangport n'a aucune influence chimique sur
1a fibre lignocellulosique.

Enfin, la conformation pneumatique supprime les inconvénients
de 1a conformatlon humidc, y compris l'effct de moutonnement
observé sur les produits finis et d0 & la tormation d'asmas
de fibres au contact de 1'sau sur la machines

Les copeaux ensilés passent dans une trémie tampon, et, de
14, dans un cuiseur continu (pression de Vagour 6 ‘ 10 k/cm2),
muni de deux valves rotatives, unc & 1l'entréea et une A la sor-
tie.

Les copeaux cuits sont alors défikrés dans un défidbreur od
se fait 1'asdjonction de la résine et de la cire, b reison
de 2 % environ en sec sur sec, pour chacun de ces produits.

Les fibresc encollées sont ensuite sdchées dans un ir
paeumatique (en deux stades), jusqu'd une teneur dualle
en humidité de 8 & 10 X,

Y yotr Annese 1.




Puis, dans une conformation pneumatique, clles sont feutrées
en un mctelas, 1'exces de fibres étant derdté et réintroduit
dans le circuit.

Une pré-presse comprime le matelas qui est ensuite sectionné,
A une longueur don:’a, par une scle transversale, et déligné
sur ses bords par une scic longitudinale.

Un systdme d'accélération sépare les matelas.

Deux matelas sont amenés 3 la fols dans une étagére mobile d'en-
Sournemert, sans t&le. Ceotto éLugdre ) dtages est dquipée d'un
tapis-tablette par étage, servant a 1l'introduction et a la dé-
pose simultanées des matelas dans la presce.

Chaque tapis-tabletite comporte deux bras mobiles qui, au moment
de i'enfournement, poussent hors de la presce les panneaux ter-
ninés.

. /
La presse est pourvue d'une fermeture simultanée. Elle opére 3
A haute pression et & une température plus ¢levées que celles
d'une presse de procédé humide.

Les panneaux termir.és sont introduits dans une plateforme mobi-
le, d'ol i1s sont extraits, un & un, pour &tre verifiés et char-
gés dans un chaciot de clliatisation.

Le climatiseur est précédé d'une station de pré-chauffage des
chariots.

Pinalement, les panneaux sont délignés A leurs dimensions
commerciales par une scie automatique.

S ; EL

Le probldme le plus grave, dans le cas du procédé humide, eut
celui des eaux résiduaires; il ne peut plus maintenant 8tre
passé sous silence. Tous les pays industrialisds ont eu leur
attention attirée sur la pollut des eaux et ont déjd pris,
ou vont prendre dans un proche avenir, des mesures légales de
protection tras strictes contre ce danger.

Il feut noter cependant la tendance dans le procéddé sec est
A la diminution, voire e A la suppression de ;:otésiat slors
quten procédé humide de toutes fagons il est difficile @'dviter
1'adjonction par exemple de sulfate d'alumine, et les installa-
tions qui wveulent améliorer le qualité de lmam revisn~
nent b 1'adjonciion de résine phénclique et de ci

P

/
t Bous wne pression ds 170 k/emd.




Enfin il est utile de sianaler que dans le prix de revient
du panneau par le procédd sec le prix de la résine pour une
fabrication cocurante ren-dsente de 6 4 10 %K.

Une épuration valable, corforme aux exigences de la législa-
tion, néces=ite soit des installaticns de gdénie civil importan-
tes (bassins d'dpuraticn), soit des installations de génie chi-
mique employant des produitrs coliteux.

Outre les grandes quantités d'eav déja requises par le procédé
lul-m&me, les stations d'épuration en exigent encore plus pour
parvenir a la diluticn imposée par la loi. De ce fait, l'usine
doit obligatcirenert se rtrouver au voisinage d'un fleuve A grand
débit, ce qui rdduit considérablement le choix géographique de
son implantation. ,

Toutes ces difficultés disparaissent avec le procédé sec.

Avantages économigues

Si 1'on compare dcux installations munies de la méme presse,
1'une procédé humide et 1'azutre procé-é sec, leurs capacités

de production sont dans le rapport de 1 a 2, puisque la durée
du cycle de pressée, dans le procédé sec, est la moitié de celle
du procédé humide. :

Si, d'autre part, cn admet qu'une installacion humide

comporte toujours une station d*'épuration pour les eaux rési-
duaires, le montant total des investissement: est inférieur
dans le procédé sec pour une capacité égale.

Il en ressort un avantage économique ¢n faveur du procédé sec,
pour lequel les amortissements sont moitié moindres.

La productivité est aussi trés néttement supérieure en procéqé
sec ainsi les statistiques frangaisecs font apparaitre une pro-
duction de 84 kg/romme/heure en procédé humide, pour 120 kg/
homme/heure en procédé sec. . L

F r.Leaux a rs Cou

Cette fabrication est possible par le procédé humide, mais

avec un résultat médiocre ; les firres de deux couches adjacen-
tes, voisines du plan de raccordement, s'enchevétrent mal, puis-
GQue la premidre couche doit dajdh &tre égouttée au moment du
dépdt de la seconde. Les différentes couches sont donc asses

mal liées entre elles.




Les panneaux procédé -ec ront toujours der p-nncaux 3 plusieurs
couches, puisque la machine de conform: lion comport.c plusieurs
tétes. Dans le cas de co.che homoglne, il .t imporzible de
déceler, tant sur le motelar avant prer-ase que sur le panneau
aprés, la moindre solutian de continuiie entre les Jdifférentes
couches. Les couchies t i reghnes peuvent ¢tre repdries per leur
différence de teinte, mai:. .'adndérence d'une couche cur 1'autre
est égale A la coiésion interne de chaque couche.

11 = DESTRIPTION DU PRODUIT

Le procédé sec permet de réaliser des ponncaux durs 3 haute
(950 - 1200 k/m3) ou moyeune (600 — 700 k/n3) densité, ainsi
que des panneaux isolants.

Jusqu'ici, seuls les panneaux durs A haute densité ont été pro-
duits industriellement en Europe par urne société frangaise. Les
panneaux durs de moyenne densité et les panncaux isolants ont
été produits au stade semi-industriel sur une chalne pilote dans
le format 70 x 140 cm. Aux U.S.A. plusieurs installations ont
été réalisées ainsi qu'au Japon mais pour de faibles capacités.
Signalons aussi l'existence d'un procédé oricinal en Tchécoslo-
vaquie mais qui n'a pas connu encore de développement industriel.

La transposition sur le plan industriel, en grand format, et en
grandes quantités, peut poser quelques problémes purement prati-
ques, mais aucun probléme théorique ou de principe.

AsPECT

Les produits fabriqués par le procédé sec ont le méme aspect que
ceux, bien connus, fabriqués par le procédé humide, & cette dif-
férence prés que leurs deux faces sont lisses puisque leur pres-
sage ne requiert pas l'utilisation d'une toile métallique qui
laisse son empreinte sur la face inférieure.

CARACTERISTIQUES 4

Elles sont supérieures A celles des pannesux fabriqués per voie
humide en ce qui concerne la résistance mécanique, inférieures
pour les propriétés faisart intervenii les variastions d'humidi-
té ou )'absorption d'eau.




Tableau comnarati’! der 1r-!-1inmgle
\!' .

——

stardacds ¢ or .l el 1o

Caructiri tiquas de. produit-

Procddé SEC Procédé LINIDE

- Densitd ceeeecececae. s k/m3 1950 950
- Résistance N ia fiexion .. k/cm2 7¢O 450
- Résistunce & la traciion

perperdicul aire avec ure

embase de traction

e €N Néi3leecerecsssncscs. k/cm2 20 10
e Ol POl eessesssscresncee " 20 10
- Gonflerent c.eecee.% dt'épaisseur 20 7
- AbSOrptiolececeecssel poids 20 30

- Variations dimen:iornelles en
atmosphére humice 3
e sens longitudinal..iccieeeee % 0,25 0,22
s Sens trancversalescececeess ¥ 0,25 0,217

En outre, lcs parneaux procédé sec, possddent uuc cararctéristi-
que spécifijue qui ne peut s'exprimer par de:n chifires : ils
sont trés :aciles 3 usirer (voir plur loin, § Avantages du
produit -~ homogénditdé).

AVANTAGES DU_PRODUIT

;so§rogie

Le courant 4'eau qui, dans le procéd( humide, dépose les fibres
sur la toile de conformation, les orjente dans le sens de la
chalne, c'est-a-dire de la longueur du panneau, et confére A ce
dernier une certaire anisotropie.

Ct'est la rai:zon pcur lajuelle les panneaux procédé humide ont
des variatiors .imencionnelles pluc importentes dans le sens
transversal que dans le sens longitudinal.

Dans le procédé sec, le courant d'air qui projette les fibres
suT Ja toile de conformaticon lui est perpendiculaire § les fi-
bres n'ont donc sucune orientation particuliére en plan, et le
panneaun est partai . crent isotrope. luclle que solt la propriéié
considérée, cn n'oiizcrve aucune différpnce entre les directions
longitudinele et transversale.

Mamoadngiss

Dans le procédé huride, les pontusesur, rouleaux qui supportent
18 toile de conformation, provoquent dans le gAtesu la formation
d'une structure lamellaire ; le panneau fini a tendance ) se
feullleter, ce qui rend 1'uginage malaisé. '




les panneaux procéd?® sec, au contraire, soni parfaitement hoino-
génes dans toute leur massc. Ceci leur conilre une trés grande
facilité d'usinye : Loutes les entailles qui y scrnt pratiqudies
ont des bords neits et des ardtes vives. Pour cette raison, on
les utllise tuujcurs dars (findustriesd

-~ pecur des asseiil.lugez de trpe tenon et mortaise,
- toutes les fois aqu‘tun panneau doit subir des découpes, entaillec
rainures tré: pricicos (postes de radio et ée télévision)

- pour faire de: i1oadlec ae {ovnderie (4 partir de complexes de
plusieurs panneaux accoldés sur une urande épaicseur.

On peut m&me, pour le ddcocunage et 1'ajourage, utiliser des
presses & emboutir ou des rachines & cmporte-piéce (avec poin-
¢con et matrice) comme s'il s'agissalt dc mitale. -

A , se de curface

Dans le procédé humide, le coureau d'eau tend & faire s'enrculer
les <ibres sur elles-mdres, ce gqul donne a la surface un aspect
dit "moutonné" ou en "peau d'orange".

Ce défaut est encore accentué par les opérations d'ennoblisse-
ment tels que le laquage et la stratification, qui font ressor-
tir toutes les inégalités de surface.

Ce moutonnement disparalt complétement dans le procédé sec od
la surface des panneaux est parfaitement lisse et donne des
résultats remarquables, tant en laquage qu'en stratification.
On arrive ainsi, en France, avec une peinture contenant un peu
de mélamine, 3 produire des panneaux ressemblant & s'y méprendre
A des panneaux stratifiés. :

TION

Les panneaux procédé sec ont les memes utilisations que les
panneaux procédé humide et le contreplaqué.

Leur facilité d'usinage et la précision avec laquelle ils peu~
vent &tre découpés les orientent tout naturellement vers l'ine
dustrie, celle du meuble cn particulier. Ils sont aussi trés

réciés pour Ya fabrication des jouets, des postes da radio
et de la télévision. Leur surface parfaitement lisce a permis ,
entre autres, de les utiliser dans 1'industrie textile pour le
:m? des piéces de toile qui ne s'endommagent jamals A leur
contact.

Wnfin, ils de pritent tris hien A tous les enncblissemonts ou
traiterents de surface (voir § VIX Pannesux améliorés). -
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1II ~ MATIFRFES PREMIERES AUTRES QUE LE BOIS

En principe, toute matidre fibreuse pcut &tre traitée par le
proceédé sec.

En pratique, la faLrication industrielle, c'est-a-dire en grande
quantité, en grund format ¢t pour un prix de revient acceptable
de panneaux a partir de matiéres autres que le beis, peut en-
trulner ou non des moditications de l'usine-type utilisant le
bois.

Une é&tude préalable tris comoléte est nécessaire pour aspprécier
ltarpleur de ce:c modifications, et l'exisience <'un laboratoire
et d'une chalne pilote a 1'échelon semi-industriel sont néces-
saires pour mener a bien unc telle étude. Ainsi ont été définis
récemment les conditions de fabrication de panneaux durs & par-
tir de tiges de palmier dattier ainsi que le matériel correspon-
dant.,

Le m&me probléme peut &tre résolu dans le cas de matidéres ana-
logues telles que rarbou, papyrus, vétiver... etc. De toute e
facon, le procédé¢ sec permettra beaucoup plus facilement que
le procédé humide de traiter ces matidéres, & cause de la moelle
qu'elles renferment et qui est réduite en pcussidre asu cours du
défibrage. Cette poussiadre peut 8tre facilement éliminée par des
dispositifs classiques (cyclcnes, filtres...etc.) si elle est
transportée preumatiquement comme dans le procédé sec § elle
ne peut pratiquement pas 1'@tre dans le courant d'eau du procé-
dé humide. Sa présence dant les panneaux leur confére de trds
mauvaises caractéristiques physiques et mécaniques.

IV - CARACTERISTIQUES DES PRODUITS OBTENUS
A PARTIR DE MATIERES PREMIERES AUTRES
QUE LE BOIS

Ces caractéristiques ne peuvent #tre définies dc fagon valable
qu'd partir d'essais etfectués sur des prodults industriels
provenant d'une usine ou de produits semi-industriels fabri-
qués en grand format sur unc chaine pilote.

Les résultats obtenus A partir de panneaux fabriqués en labo-

ratoire de fagon maruelle ot avec une presse de petit format

ne pauvent &tre pris en considération car ils sont toujours .
érieurs & ceux obtenus 3 partir de pannesux industriesls, .

avec les mimes matiéres premidres. '




Chaque cas est un ¢33 d'cenhce et do it falre 1'cbjet d'une
étug: approfondie «~ui ralt Lout naturclla.ent suite A 1'dtude
mentionnde précedaiaent pous détermins les corditions de fa-
brication et le mutlvi.- ] (porcorids. Cette dlude portera en
particulier s:r lc d'chicuctage la culsson, le Jdéfibrage, le
pressage.

DéjA des soliticns unt ¢té€ trouvées cux U.S.A. pour la bagasse
et en France rcur 'a fiusre Jde palmier, por exemple pour cette
derniére, les carectdr . uvi.lec des pold.caux scnt un peu infé-
rieures $ celles cdes vartiecax standaris, mals encdre trés sa-
tisfaisantes : 1a moyoni. aes taux de rlsistance U la flexlion
dépasse 500 k/cul.

V - MCDIFLICATIONS A APYCRTLK A L'USINE-TYPE

Il est imposcible de privoir par avance les modifications en-
tralndes par le truitement e matidres sutres que le bois. Il
est trés probuble que les principes d¢ fabrication resteront
les mdmes, mais, sur le plan pratique, le matériel devra éven-
tuellement &tre transformé ou compléic pour pouvoir em tirer

le meilleur parti cn fonction de la niture de la fibre et notam-
ment au niveau du dichiquetage et du déiibrage.

Dans le cas des tiges e palmier, l'uci.e est identique A une
usine utilisant le bois, cxception faite d'un dispcsitif uugll-
mentaire pour le dépoussiérage des tikhres et d'unc modification
das formules de traitement et de pressage des matelas.

VI - PROBLEMES RELATIFS AU CHOIX DES RESINES
ET AUTRES ADDITIFS

Ces probldmes peuvent 8tre Studiés sans difficultés particulid-
res dans des laboratoires et sur des chaines pilotes semi-indus-
trielles comme par cxemple sur celle que la société Isorel o
construite 3 Arpajon dans la région parisiennc.

L'étude, des problines e posent 1'introduction d° sdditifs chi-

migues portera sur !

- 1¢ type de résine,

- 38 type de cire,

- 12 forme 4'introduction,

= 1o point 4'introduction}

« 1 systdme d'encollage des fiberes,
- 388 quantités ) introduire, etS.e.
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VII ~ PANNEAUX AMEL:.ES

Dans ce domaine, les panneaux fabriqués suivant le procédé sec
(de la société Iscrel en Europe ou d'autres aux U.S.A. ou au
Japon, présentent les avantages suivants 3

Fa mes

En plus des panneaux imprimés de type classique, obtenus par
1rs dépdts successifs d'urne couche d'apprét, d'une couche dé
fond uniforme et de plucieurs couches de couleurs différentes,
cn peut fabriquer des produits trés bon marché, en appliquant
directement sur la face brute des panneaux un dessin imitant
les veines du bois, au moyen d'une seule encre de couleu~, par
c{f-set.

Ceci est rendu possible par le parfait état de surface trds
lisse des panneaux.

Panneaux lagués

Ici encore cet état de surface évite d'avoir A poncer les pan-
neaux avant de les laquer ; de plus, les produits obteaus ne
présentent jamais de moutonnement.

Panpepux Stratifiés (surface mélamine)

La grande résistance A la traction perpcnd!.cuhh:o des panneaux
procédé sec les fait préférer ) tous les sutres pour 1e revite-
nent au moyen de papier décor enduit de mélamine.

Pannesux ionifugés

En France on produit actuellement des panneaux ignifugés homo-
‘ogués par le Groupement Technique Frangais pour 1*Ignifugation,
Jans la catégorie "difficilement inflammable", ce qui signifie
qu'ils ont la propriété de ne pas transmettre les 1amnes.

Le procédé d'ignifugation est applicable quelle que solt s
matidre premidre utilisde.

Ces panneaux sont fabriqués mﬁwhr‘aﬁu spéciales qui
leur donnent une im abilité totale, et lewur tsent do -
résister aux effets destructeurs de la pluie, do 18 N6ige, #tc...
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VIII - CCNTROLY DE QUALITE ET CONTROLE DU PROCEDE

Le contrdle de qualitd est celui réalisd habituellenent dans
1'industrie des panneaux de fibres. Quant au contrile du procé-
dé, 11 est constitué :

-~ par les contrdles classiques de proportion de résine et de
cire, ainsi que de température et de prcssion de flulde
chauffant pour la cuisson des copeaux, le chauffage des pla-
teaux de presse, la clima.isation des palneaux.

- par contr8le spécifique au procédé 3 cclui de i'humnidité des

fibres avant la conformation, contrble quli est fait tous les
1/4 d'heure avec précisiorn.

IX - FORMATION DES CADRES ET TECHNICIENS

Les mises au point pour la fabrication de panneaux A partir de
nouvelles matidres premiéres étant achevées, 1l reste néanmoius
nécessaire de former les futurs cadres de l'usine A démarrer.

Pour cela il est nécessaire de recevoir en stage dans une usine
analogue et déjd en exploitation le futur Directeur, son Direc-
teur Technique et son Technologue. La durée de ce stage est

de l'ordre de 5 semaines et outre la gestion tous les atellers
font l'objet d'études praticues avec la prise en main par le
stagiaire de la section complate, y compris la tiche de suppres-
gion des défauts classiques pouvant prendre nalissance au cours
de la fabrication.

X - TENDANCES FUTURES

Les techniques mises au point & ce jour dans le procédé sec

ttent aussi bien de réaliser de petites usines avec s
peu d'automatisme que des usines ingortantes entisrement automa-
tisées. Les petites unitér pesuvent 2tre de 1'ordre de 3o tonnes
jour et les plus grosses de 1l'ordre de 300 t/)e.

L'usine de Saint-Dizier en France est déjd un exemple d'auto-
~atisation assez poussée : 1'ensenmble de la chalne de produc-
tion, des hicheuses aux scies de iinition, nécecsite .seulement
1a présence d'un contremaltre et de 16 ouvriers par équipe, qui
contrélent la bonne marche des appareils beaucoup plus qu'fh
ne travaillent effectivement. ‘

le de fabrication lui-mime est sans cesse andliord grie
ce sux rechetche; faites sur la chalne pilots A 1'échelle sami~-
industrielle. : J ' ,

o‘eio~
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