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INTRODUCTION

L'0rganisation des Nations Unies pour le développement industriel (ONUDI) a

tenu ses Journées d'4tudes

sur le travail du beis dans les pays en développement

A son Sidge (Vienne) du 3 au 7 novembre 1975, 11 s'agissait essentiellement d'examiner
les divers procédés actuels de fabrication des principaux preduits dérivés du bois

et plus spécialement les caractéristiques qui risqueraient d'en restreindre 1%appli-

cation compte tenu des conditiens propres aux pays en développement. Les Jeurnées
d'études ~nt réuni des participants de pays développés et de pays en développement
chargés de rassembler des dennées et d'6tablir, pour les industries du bois, des

directives générales que 1

'ONUDI pourrait communiquer aux investisseurs &ventuels ou

aux industriels des pays en voie de déveleppement d'une part, et aux ecrganismes de
financement, aux organismes gouvernementaux et autres crganismes normatifs, d'autre

part, ce qui permettrait d

'implanter dans les pays en développement des industries du

bois économiquement viables et adaptées A& la situatien locale (climat, infrastructure,
matidres premidres, main-d'oeuvre, type d'économie, etc.),

I1 a §té demandé aux participants d'établir des directives générales pour aider

les pays en développement 3 investir dang des machines, des matériels et des procédés

techniques bien adaptés aux conditions locales. Lea pays qui continuent 3 8tre
tributaires de l'importation de produits forestiers mamifaoturés pourraient ainsi
démarrer une production locale, quant aux pays qui exportent leurs ressouroes

forestidres sous for.e brute ou semi-trensfc-mée, ils pourraie::t procéder 3 une
intégration verticale du secteur du bois en oréant des industries forestidres

secondaires axées sur l'exportation,

Ces Journées d’études sont la suite directe de la Réunion technique sur 1le
choix des machines dans 1'industrie du bois que 1'ONUDI avait temue A Viemnne en
nomvembre 1973 afin de définir les oritdres & appliquer pour le choix des machines
et du matériel A travailler le bois les mieux adaptés aux bescins des pays en
développement. L'ONUDI a organisé ces deux réunions sachant pertinemment que les
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pays e développaneat sant sus~~izanient informés 2es t:chniques oxistantes <t, partant, s_at
inoapables de se prononcer sur les tectniques qui leur conviennent le mieux. D'autre
part, un certain nombre de pays en développement se sont rendu compte que l'expor—
tation du bois en grumes, si elle donne lieu i des transactions lucraiives Jour les
milieux commerciaux, ne contribue pas suffisamment 3 1'éocnomie nationale, n'atténue
pas les probldmes de ch8mage et n'augmente pas les rentrées en devises par unité
exportée. Infin, faute de pouveir se procurer les matidres premiéres 3 des prix
raiscnnables, les enireprises de l'industrie du bois de oes pays sont inocapables

de produire au max.mum de leur capacité, Pour remsdier 1 cet &tat de ohoses,‘
plusieurs pays en dévelcppement ont commencé % prendre des mesures pour interdire
1'exportation de bois en grume, Il s'ensuit que ces pays devront s'attacher davantage
4 moderniser et i agrandir les unités de production existantes, ainsi qu'a mettre

en place des usines nouvelles, L'adostion des techniques nouvelles &t du matériel
oorrespondant exigera des investissements atteignant plusieurs dizaines de millions
de dollars,



RECOMMANDATIONS

Il a été reoommandé :

l« Que 1'ONUDI étudie la possibilité de oréer un organisme qui regroupsrait
les associations looalss ou régionales ei les organismes gouvernementaux st non
gouvernementaux responsables de 1'industrie du bois dans les 2ays en voie de déve-
loppement étant domné qu'il n'existe aucun organisme ou les responsubles de 1'industrie
du bois puissent se rencontrer et discuter des problédmes communs qui se posent dans
oes pays,

2. Que la FAO, 1'ONUDI, 1'Organisation internationale d» normalisation (1s0)
et d'autrss organismes internationaux compétents étudient les possibilités d'harmoniser
les normes nationales applicables aux bois feuillus.

3+ Que 1'ONUDI établisse :

- Des programmes jour tous les types de formation au travail du bois (formation
dans 1'entreprise, enseignement srofessionnel, enseignement supérieur);

- Une lists des normes nationales et internationales applicables i 1la menuiserie,

4. Qus les pays en développement rédigent des manuels de formation technique
st de formation industrielle, en faisant éventuellement apysl & 1'ONUDI.

5¢ Qu'un code de oonduite relatif i la sécurité des investissements, applicable
8u pays h8ts et 1 1'investisseur et s'inspirant des propositions de }, Kenneth King,
Sous-Dirscteur général, Département des for8ts a 1a FAO soit mis en vigueur et que
ses dispositions soient suffisamment rigoureuses pour protéger les droits, les avoirs
ot les ressouroces de 1'une et 1'autre des parties.

6. Que des concessions forestidres soient acoordées sous oontrat ou i bail
pour une durée proportionnée i la durée de vie prévus du matériel investi.

Te Que les pays en développement s'attachent partioulidrement A la pollution,
Probldme qui ne peut plus 8tre traité 3 la légdre,

——



8. Que, jour les :ouvelles installations, on prévoie d'acheter, em m8me temps

que le matériel proprement dit, des pidces détachées et des piéces de rechange pour
une période d'au moins deux ans.

9. Que pour l'installation de nouvelles usines, on adopte la formule des contrats .
"olefs en main", explicitée dans le document ID/WG.200/13,

10, Que 1'ONUDI développe les manuels de formation déja rédigés pour ses divers
projets de fagon 4 y inclure les notions de base des techniques du bois et qu'elle
en fasse profiter tous les pays en développement.,

11. Que 1'ONUDI organise prochaincuent :

~ Avec le conoours de 1a Commission économique pour 1'Burope, une réunion
technique faisant suite aux journées d'études:

-~ Une réunion sur le traitement chimique du bois sur la production de levure
fourregdre méthylique 4 partir de sciure, de oharbon de bois, de furfural, etc.

Le cas échéant, 1'0NUDI pourrait confier ces études X 1'extérieur.




I. ORGANISATION

M. M.G. Watson, Chef de la Section des industries chimiques et pharmaceutiques
et des industries des matériaux de construction ouvrant les Journédes d'études a souhaité
la bienvenue aux partiocipants et a rappelé les dispositions de la Déclaration de Lima-l/
qui intéressent plus particulidrement le développement de 1'irdustrie du bois.

Les 33 partiocipants aux Journdes d'études venaient des pays suivants : Allemagme,
République fédérale d', Austrelie, Autriche, Belgique, Costa Rioa, Finlande, Ghana,
Guyane, Inde, Indonésie, Irlande, Italie, Kenya, Laos, Norvége, Roumenis, Royasume--Uni de
Grande-Bretagne et d'Irlande du Nbrd, Sierra Leone, Singapour, Sudde et Tchécoslovaquie.
Les Journées d'études ont réuni des directeurs et des responsables de l'industrie
du bois des pays en question, des t'echniciems des entreprises oonstructrices de
machines & bois, ainsi que des spécialistes de socidtés d'ingéniérie, des chercheurs
et des oadres supérieurs de bureaux d’'études spécialisés dans le traitement du bois.

La Division mixte du bois CEE/FAO était représentée par un participant.

Dix-huit cbservateurs aussi qualifiés cue les partioipants ont assisté aux
Journées d'études et y ont pris une part active. Ils venaient des pays suivants :
Allemagne, République fédérale d', Autriche, Canada, France, Italie, Suisse et
Tohécoslovaquie,

M, L.J.P, Willems a été élu Président, N, D.S. Latta, Rapporteur, M% A.V. Baseili
ot B,A, Morrow, du Secrétariat de 1'ONUDI, faisant fonotiion de meorétaires des

Journées d'études., Les participants dont les noms suivent ont animé lee débats :

Foint de l'ordre du jour Animateur des débats
4 Bois de QOiagQ lle AGJH, Page et M, T.J. Peck
5 Plaques d'agglomérée au ciment A M. R, Brichta
base de laine de bois ou de ocpeaux
de bois
6 Panneaux dérivés du bois : feuille de M. G.,P, Heilborn
plaocage

1/ A/10112, snnexe, chapitre V.

B e L
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T Panneau: dérivés du bois : contre- l.e GeP. Leilbhorn
2laqués et panneaux lattés
8 Panneaux dérivés du bois : panneaux I. D.5. Latta et M, P. Tack
de particules
9 Pamneaux dérivés du bois : namneau: I'e A. Kaila et L, ¥, dsmer
de fibres
10, lNenuiserie lie H. Ilday,
11, Tléments de construction lie JuG. Stokes
12, Eléments préfabriqués Iie JoG. Stokes
13. Meubles et éléments de meubles ke D. Haas
en bois massif
14, I'eubles en panneaux (meubles de Ye D. Haas
rangement)
15. leubles cajitonnés M. D. Cody

L'ordre du jour reproduit en annexe 1 a été adopté a 1l'unanimité, Les partioipants
ont exprimé le souhait d'eraminer au titre d'un point 16 intitulé "Produits divers en
bois" les articles suivanis : »lanci.ers en bois, jouets, brosses et balais, éléments
en oontre-plaqués et articles d'artisanat, Cependant, au moment d'aborder ces questions
il est apparu que les participants souhaitaient seulement avoir oertains renseignements
et que, faute de spécialisies il était impossible d'en entrepnrendre 1'examen approfondi.
Seule la question des articles d'artisanat a &4 traitée. Les points 3, 17 et 18 de
l'ordre du jour ont 4tg exaninés en séance 2lénidre, les autres points de l'ordre du
Jour étant renvoyés » deux groupes qui se sont rdéunis varalldlement, Le premier de
068 groupes s'est ooccupé des industries srimaires du bois (noints 4 o 9 de 1'ordre du
jour), tandis que le second a traité dec industries seoondaires (points 10 15 de
1'ordre du jour),

Onze doouments sur les questions firurant 1 1'ordre du Jjour et établis snécialement
pour les Journées d'études ainsi que huit autres doouments rédigés pour des réunions
antérieures ont &§té distribuds auz participants oomme base de discussion (Voir annexe 1I1)

L'an-lais &tait la lansue de travail,
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II. LA SITUATION GENERALE DANS QUILQUES PAYS IN DEVILOPPTMENT

A l'ouveriure des Journdes u'études, le Président a demandé aux participants
des pays en voie de développement de donner wa apergu ds la situation r~énérale de
leurs pays respectifs dans la mesure ou elle intérense les industries du bois, en
insistant surtout sur les poinis suivants :

- importance des marcl.és locaw:

— Tressources en personnel ei en cajitaux

- infrastruoture e:istenie

- conditions & réunir pour crder des industries dtexportation

~ services nécessaires aw: industries d'eporiation

Afrique occidentale

Les statistiques des imporiations ne donnent pas une idée exacte des marclés
locaux, le volume des importations &tant limité Jar les ressources en devises. Les
possibilités de merckés intérieurs sont plus importantes qu'il ne ressort des statis-
tiques, surtout si l'on tient compte de 1'importation de divers articles tels que
chaises en plastique et en aluminium, lits en acier, etc., qui pourraient &8tire
aisément fabriqués A& partir de ,sroduits forestiers nationaw:. Au Ghana, les industries
du bois ont eu tendance 3 s'orienter vers 1'exportation ce qui a fait négliger le
marohé intérieur, Il se pourrait donc qu'il faille imposer des restrictions aux

importations pour obli;er 1'industrie locale X psroduire pour le marché intérieur,

Le pays manque surtout de personnel de gestion compétent et les investisseurs
devront sfattacher X remédier i cet é&tat de cLoses, Il s'agira essentiellement de
déterminer ri le matériel et les machines conviemnent aux conditions locales. Au
Ghana, les servioces nationaux arr8teront le type et autres ocaractéristiques du matériel
« mettre en place, aprds quoi les apports de capitaux ne devraient jas faire dé&faut.
Cependant, or te.d & livrer au Glana du matériel caduo ou dépassé qui ne peut gudre
servir & fabriquer des produits compétitifs. Par ailleurs, les charges de séourité



sociale et le rwlévement di niveau d'instruciion font que la main-d'oeuvre a cessé
d'8tre bon marché, Il faudra du maidriel lus Jerfectionné pour améliorer les

caraciérisiiques et la comyétiiivits des roduiis ex,ortss,

D'une manicre  &nérale, le Glana est do!é d'insiallations porivaires qui lui ont
cermis d'assurer ses &Sclan es avec les says voisines. C2renlont, ces installations
devront 8:re étenducs rour faire face 3 1'évolution de la situation. Les moyens de

commumications intérieures sont assez bons.

La meilleure base du commerce d'e-ortaiion est wn marci é inidrieur florissant
ou les exjortations resriésentent les excédents de la sroduciion sur la consommation
locale., Cependant, les a:,ortataurs sont obli~is d'avoir recours aux réseaux de
distribution déjy en place dans les pays dévelorpéds: c'est 1° un phénoméne dont les
industries locales doivert tenir compte tout comme des exirences des marcl és

d'exportation,

Africue orientale

Il existe une coopération active enire le Kenya, 1'Ouranda et la Tanzanie, mais les
différences qui caractiérisent les cysidmes d'4ducation de ces irois pays sont 3
1'orizine de certaines di.férences dars leur siructure industrielle. l.e systdme
tanzanien, var e:cemnle, permet .. de nombrew: citoyens d'accéder 3 1'enseignement
universitaire, scus réserve que le di .18m¢ travaille ensuite perdan® cing ans au
service de 1'Ttat. Il s'ensuit que les dipl8més son* souver.t recrutés  un niveau
trop délevé par 1l'irdustrie et qu'ils occupent des posies de cirection sans posséder
une expérience rratique suffisante., Au Kenya, en revanci e, les Gludiants doivent
souvent abandonner prématuriment leurs &tudes sour des raisons financiéres, ce qui
les fait débuter i un éclielon »lus bas de la liérarciie indusirielle: lorsqu'ils
finissent pas accéder au ran; des cadres supérieurs, ils ont acoumlé une expérience

solide qui leur donne 1'étoffe d'un clief compétent,
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Au Kenya, les scieries et les entreprises connexes utilisent principalement des
espenoes de conifdres, alors que dane la Riublicue~-Unie de Tanzanie, elles
transforment le plus souvent des feuillus, dont certains attei;nent un yri: extr8d-
mement élevé .. l'exyortation. La Ré,ublique-Unie de Tanzanie a entrejris d'aménager

des plantations de conifdres on vue d'une ex>jloitation future,

On reléve ausei des différences en ce cqui concerne la fagon dont se sont développées
les industries du bois des deux: pays. Au Kenya, c'ast le sectewr wrivé, davantage
orienté vers le commerce et tenu de rémndérer le capital investi, qui a &té a
1l'origine du développement., Les usines automatisées sont assez rares, la transfor-
mation du bois oommence par l'implantation d'une scierie (parfois tras perfectionnée),
et les installations pour la fabrication de contre-plaqué et de panneaux de fibres
étant ajoutées ultérieurement au m8me endroit. De mé8me, le pays ne josside pas de
fabrique de meubles, bien que le marché corresrondani soit en lente expansion,

La République-Unie de Tanzanie, en revancle, obtient des conseils, des oapitaux et

une aide finanoidre de certains pays développés qui, souvent, n'ont pas une oomnaissance
approfondie des oonditions locales. Les usines, tr2s automatisées, tombent en pamme
faute d'entretien et de pidoes détaohdes qui doivent 8tre payées en devises. Par
ailleurs, en République-Unie de Tanzanie, la planifioation et l'implantation des

usines ant été inco h&rentes, les em,lacements étant souvent éloignés des souroes

de matidres premidres, et les soieries venant oompléter les fabriques de sranneaux

alors qu'elles auraient dl les précéder,

nde

. L'industrie des contre-plaqués et des panneaux a fait de grands progrés en Inde et,

1 ,« depuis 10 ans, la production a augments de plus de 20 fois, Les exportations et la

' consommation par habitant ont pro-ressé sensiblement, m8me si, oomparée i celles des

pays développés, la oonsommetion par habitant reste irds faible. Ces dernidres

années la hausse énorme des prix des matidres premidres dérivées du pétrole brutimportées
pour la fabriocation de colles a eantralnd une augmemtation considérable du coftt
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des produits mamufacturds et o .2 1n gsource de raves difficultés pour les exportateurs.
Le prix du bois, lui aussi, ne cesse d’augmenter nais on essaie d'utilisor de plus en
)lus des essences secondaires rour lo fohrication les janneaux. Le fré8t maritine

est trés élevd, ce cui d4ifavorise ceriains Hays ern ddévelopenant rar rajport @ d'autres:
c'est 134 un des princinaux facteurs qui influent svr 1'Svolution des exportations de
1'Inde, Le prix 8lev$ des machiaes fabriqufes dais les paya industrialisfs wpache las
entreprises indiennes d'en importer et il faadra rechercher 1les moyens de vendre ces
macl'ines & tempérament, On jourrait aussi erntre,rendre yarallelement la fabrication

de matériel en Inde qui, dotéede l'infristructare nécessaire pourrait aider les autres

pays en développemert de la ré ion,

Les grands procductours indicns de pann-aux concentrent maintenaai laurs elforts
sur la réalisation, la fabrication et 1l'ei)ortation de contre-.laqués spéciaux et de
produits en bois améliorés destinds ) diverses a)plications industrielles, Les
instituts de recherche forment des teclniciens mais il esi indispensable d'assurer
la formation de personnel de production ainsi qu'il 1'a été précisé 1 la Consultation
mondiale sur les panneaw: dérivés du bois, or;anisée par la FAO, qui s'est tenue 3

Few Delhi enn février 1975.

Des perspectives favorables g'sffrent aw: usines nroductirices de contre-plaqués
aopr8tiés et de mobilier démontable, &n fournissant les plans et le matériel indis-
pensable, 1'ONUDI pourrait aider 4 iaplanter en Inde de teiles usines qui approvision-
neraient le marci:§ de certains pays déveloniés. L'Inde a trois usines de panneaux
durs mais 1'ONUDI »ourrait l'aider a mettre en place une usine pour la fabrication
de pameaux de fibres bituminds, qui pourraient servir . la construction d'havitations
bon marché., 'n Inde, la notion d'labitations bon marché se distingue de ce qu'elle
est dans les pays diveloypés en ce que les maisons doivent &ire ismifucées pour
orévenir les risques cue présentent les feux ouver.s sur lesquels on fait la ouisine,
Le nlan de ces habitations et les matériaw: utilisés erizent une éitude systématique
dont 1'ONUDI pourrait se charrer,




Azie du 3ud-ist

La RSpudblique démocratique populaire du Laos est un des nays les moins avancés
de la région. Les resscirces naturelles du pays ont été exploitdes presque exolu-
sivement pour l'exportation, au détriment du marcl.§ local. Par exemple, 1l'exportation
de grumes ne faisait l'objet d'aucun contrdle jusqu'au début de 1'annde 1975 ou 1le
Jouvernement a interdit l'exportation de bois en mrune. Le nouveau gouvernement s'est
en outre assuré le oonoours de 1'ONUDI jour stimuler las initiatives locales en vue
d'exploiter les ressources naturelles du ,ays essentiellement dans 1'intér8t des
autochtones,

L'infrastructure étant insuffisante, il convient de développer la produotion locale
d'articles destinés i 1la oonsommaiion intérieure. Le ;ouvernement a donc entrepris
d'encourarer la mise au 2oint d'une maison en %ois de type normalisé afin de permetime
aux écoles et aux oollectivités rurales de oonstruire elles-mémes leurs propres batiments;
au titre d'un contrat de 1'ONUDI, la sociét& TRADA (Royaume~Uni) a ét¢ ckargée
d'élaborer le plan de cette meison., Un autre projet analogue visant au développement

de la production locale porte sur la fabrioation de meubles en bois de type normalisé.,

Pour ce qui est des ressources en personnel qualifié et en capitaux, la situation
du Laos se rapproche beaucou, de celle d'autres s8ys en développenent, On avait
e8péré que les établissements d'enseirmement technique parviendraient 3 assurer la
formation du personnel qualifié nécese ire, mais les dipldmes de oolléges techniques
n'ont pas réussi i apporter 3 1l'industri - les compétences voulues. Le gouvernement
& demandé A 1'ONUDI de rédiger des manuels Jédagogiques pour la formation technique

et la formation industrielle,

D'autres pays de la région, tels que la Maiaisie, 1'Indonésie et les Philippines,
ont eux aussi &té obligés d'adopter une réglementation sour limiter les exportatione
de grumes et escomptent aocroftre la valeur ajoutée de leurs produits en bois dans
1'intér8t de leur &conomie. D'une manidre génsrale, les marchés nationaux
ont &té négligés dans cette région; par ailleurs, un autre phénomdne irritant que l1l'on
observe surtout aux Philippines est le pillage des for8ts par 1a population looale qui
en préldve les plus beaux arbres, ‘



3ien que 1l'industrie du bois de cette récion soit asse. développse, qu'elle ne
30it pas :rosse consommatrice d'énergie, et qu'elle possdde les ressources en bois
nécessaires, le probldme qui se pose maintenant & eclle est celui du financoment d'usines
Jroductrioes de valeur ajoutée et de l'infrastruoture connexe, Il faudra donc des

apports sur le plan technique et sur le olan financier,

Récennent encore, le développenent industriel dans une ,rande partie de la région
- en lialaisie, a"ux Prilippines, dans la Réblique de Corde et Sin~apour par exemple -~
était presque exclusivement tourné vers des marci.és extérieurs en &volution. Il a
fallu crganiser la production pour répondre au: e:li;erces de ces marci és et 1l'industrie

s'est déveloypde en consiquence., Le Japon jar exenple a aoiet( des ~rumes aug

Prilippines et exporté des produits dérivés du bois vers les Stats-Unis d'Amérique,
Ce systéme ne convenait donc ,yas 3 1la fabrioation, en petite série, de gammes de
production diversifiées, Cependant, les fluctuations du marohé des contre-y laqués
aux Ctats-Unis ont amené ces says & s'intéresser au marcl'd du Royaume-Uni et i oelui

du Moyen-Orient, qui demandaient des quantités moindres d'articles plus variés; c'est

pourquoi surtout en lalaisie et Singasour, 1'industrie s’est ada)tée pour fabriquer

des lots plus petits en conditions de produciion de masse,

Les ressouroes en bois de la région restent considérables, suriout en Indonésie

ol leur mise en valeur ne fait que commenoer. Le nersonnel spécialisd a été formé tris

t8t ot la diffusion des connaissances est patisfaisante, les technioiens allant d'un pays

a 1'autre pour assurer la formation du sersomnel looal. Cependant, le personnel de

gestion et le perscnnel prépcsé i 1'entretien des maclines font zénéralement défaut.

Quant & 1'infrastruoture, elle varie de satisfaisante en lialaisie ocoidentale, aux

Philippines et 1 Singapour X médiocore dans les fles indonésiennes (3 1'exception de Java).
Sur le marché local on vend en général des marchandises qui ne conviemnent pas

pour 1l'exportation, c'est-i-dire des articles de deuxiéme ou troisidme checix. La

coutume locale qui veut que les meubles et autres objets soient fabriqués par des

artisans travaillant 4 domicile est un autre facteur qui entrave ls développement
d'un marché intérieur prospdre: la qualité des objets ainsi fabriqués est bonne et leur
prix est suffisamment bas pour s'opposer 3 la oréation d'une indusirie looale de

fabrication de meubles,
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Afin d'assurer en ,yremier lieu la souplesse nicessaire pour répondre aux besoins
des marc! és extérieurs, le weitre mieux & profit lec fordt: et de faire un usage plus
intensif des ‘Tumes, on tend dans catte ré;ion a construire des enseubles forestiers

intégrés et non pas des usines isoldes.,

A Sinsjapour qui a créé une nouvelle Apgence pour ) 'industrie du bois, le bYois -
oocupait en 1974 la troisidme )lace dans les receties d'exportation, les Itats-Uhis
étant le premier acl eteur: i 1'l.eure actuelle Sinsapour oommence &ralement A 8'intéresser
aux marchés de la Communauté Sconomique européenne et A ceux des pays du Hoyen—Orient,
I1 reste oependant beaucoup i faire danc les domaines de la comercialisation, de la
sromotion et de la orésentation des yroduits en vue de 1l'exportation et il a été
droposd de se servir . cette fin des moyens qu'uffrent les stages de formation et les

sublications du Centre CNUCED/GATT du commerce international.

Il convient dans toute la réjion de ne pas négliser le travail et la commercia~
lisation des essences secondaires, ce qui permetira d'exploiter plus lariement et

vlus économiquement les ressources forestidres.

Feute d'architectes et d'in;dénieurs oapables de concevoir des l.abitations ol le
bois servirait de matériau de construotion, il n'est fait du bois qu'un usage restreint
dans ce secteur, A la différence du béton rar exemple, la fabrioation d'él1éments ce
oonstruction en bhois n'exire pas beaucou) d'énercgie et les usines de production de ces
éléments ne seraient jas cofiteuses, A titre de premidres mesures indispensables pour
lancer un programme de construction fondé sur 1'emploi du bois, il faut former des
architeotes et des ingénieurs qui connaisse t les critdres i : spliquer jour les études
des structures ot les métlodes pour yrotécer le bois contre les champignons et les
inseotes et qui soiemt cajables de respecter les objectifs et les normes [ix&s pour

les aervices compétents des différents pays.

Amérique du Sud

En Ouyane, ol 1'industrie du bois a ét§ axée sur la produotion d'é&bdne vert
& billes longues destinées principalement i 1'exportation, la déoision du gouvernement
de développer le prozramme local de logemeni a entrafné d'importants clangements dans
1'industrie des soieries.
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Les nouveaux oapitaux requis pour accroftre la droduction ne sont pas immédia~
temeni disponibles, de sorte que l'industrie se trouve dépendre des oapitaux qu'elle
est en mesure de produire elle-mdme. Il eg* difficile de retenir le nersonnel qualifié
qui a tendanoe 2 émirrer jour s'établir dang des pays dévelonrpés. L'absence de
personnel qualifié contraint A se limiter » des produits relativement simples et 3
créer des usines exigeant ure mcin-i'ceuvronombreuse, Bien que le nombre des ch8meurs
solt élevé dans oe pays, l'industrie du bois pdtit de 1l'attrait que les villes
exeroent sur les travailleurs, ces derniers en préférant tous les inconvénients a
1'isolement des oamps d'abattaze ou dr~s scieries,

L'infrastructure pour oe qui est des routes et de 1'alimentation en électrioité
souldve quelques probldmes difficiles en matidra de a8veleppaiizat, S'il cst posaible de
construire des routes qui péndtrent vers l'intéricur de la Guyane partout la variété
considérable des essenoes fait que 1'exploitation A grande échelle n'est pas éoonomique;
on envisage oependant de faire appel & des petites entreprises looales qui, travaillant
2 o8té des grosses sociétés, exploiteraient les essences seoondaires alors que les
graniess soociétés exploiteraient les essenoes orinoijales. On ne trouve pas d'électrioité
on dehors des petites agglomérations et 3 1'heure actuelle, la situation économique
des scieries est telle que les entrejrises qui seraient viables si elles pouvaient
utiliser de 1l'énergie éleotrique distribuée par un réseau public ne peuvent pas faire
face aux dépencas supplémentaires qu'occasionnerait 1'exploitation d'une centrale
électrique privée. Un important aménagemeat hydrodlectrique est maintenant 3 17 études,
et on peut s'attendre 4 oe que la situatiun énergétique du pays s'améliore.

La produotion de panneaux de particules dans des pays ne disposant que d'un marché
intérieur étroit et dont les exportations sont soumises 3 des tarifs de frat élevés
n'étant pas rentables, on a estimé que mieux valait exporter des produits forestiers

primaires que de remoncer i toute exportation.

D'une menidre générale, il paratt y avoir des possibilités intéressantes en ce qui
ooncerne le développemsnt des industries de travail du bois dans la région de 1'Amérique
du Sud, surtout dans les pays ol les activités oorrespondantes sont actusllement axées
sur les scieries,




III. BOIS DE SCIAGE

Au cours des débats, les sxperts ont ou se reporter au document ID/WG.200/2,
intitulé "A basis for establishing oriteria for the choice of processes and equipment

in the sawmilling sector" (Critdres de ohoix dee techniques et du matériel de scierie),
rédia‘ par M. TeJs Peck,

Le choix de la meilleure mé&thode pour transformer les grumee en bcis de sciage
dépend de rombreux faoteurs dont les plus inportants sont les suivants

~ Diamdtre et oaraotéristiques piysiques do la matidre premidre;
~ Présence d'une main—d'oeuvre qualifibe;

= Implantation de 1'industrie en fonction des sources de matidres premidres
et des marchés;

-~ Bonne organisation de servioes aprads-vente et d'approvisionnement en pidces
de rechange;

- Nature des marohés et des débouchés pour le bois de sciage et les sous-produits
(résidus).

Aucune situation n'dta.nt absolument identique A une autre, il est impossible
d'énoncer des rdgles g‘n&uleo, oompte tenu notamment de 1'extr8me diversité des
conditions rencontirées dans les pays en dévelo;:ﬁoment. Ltimportant ‘o5t de définir
tous les facteurs susceptibles d'influer sur la rentabilité d'une opération, de les
évaluer dans toute la mesure du possible et d'en tenir campte lorsqu‘on décide Ade
oréer ou modsrniser une soierie. \ ' o

Réception et mamutention des grumes

Le canmion est et restera, dans les pays er dévaIOppomont,' le moyen le rlus employé
pour-le transport des grumes du ohantier d'abattage jusqu'd la scierie, 19 train de
flottage étant également un moyen important dans certaines régions. La livraison des
&rumes avec ou sans $oorce dépend de plusieurs facteurs s installation d'*§corgage,
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main-d'oeuvre, difficulté que présente 1l'écorgage de certaines essences pendant
certaines saisons, risque d'infestation par les scolytes, probl2me que pose aux scieries
1'8limination de 1'écorce, etc. Si les troncs sont livrés et sciés sans écorce, il

se peut qu'il failie les nettoyer au jet pour enlever la poussidrc et les pierres, qui
risqueraient d'endommager les scies., Dans certaines régions, il se peut qu'on doive

installer des détecteurs de¢ métaux pour la m8me raison,

Les grumes peuvent 8tre stockéesdans l'eau ou A m8me le sol, Dans le premier cas,
le stockage prolong$ dans unc eau saumitre risque de soumettre les grumes 3 l'attaque
des tareta, Dans l'eau douce, oa peut stocker Ae nombreuses espdces, flottantes ou

non, pendant des périodes becaucoup plus longues,

En climat tropical on peut stocker les grumes 4 m8me le sol, seulement pour une
période limitée et A condition de prendre des précautions en vue de réduire leur dégra-
dation, par exemple en les aspergeant d'eau (dans certaines conditions détermindes, en
ajoutant des fongicides lorsque des moisissures et des champignons risquent de les
détériorer ) en badigeonnant leurs extrémitée de produits A base de pétrole, ou en uti-
lisant des crampons en "S" ou d'autres systimes métalliques plus efficaces, afin
d 'emp8cher le fendillement des extrémités,

Le choix du matériel et des techniques de manutention et de triage des grumes
dépend de nombreux facteurs et notamment du type et de la capacité de la scie de t&te,
de la présence de main-d 'oeuvre, etc., Comme pour toutes les autres phases de la
production, il faut veiller 2 8quilibrer la capacité d'une phase, par exemple manipu-
lation des grumes, avec les autres phases ce l'opération afir. d'éviter les encombrements

ou une sous-utilisation du matériel.

Matériel de sciage

La scie A ruban est le type de scie de t8te le plus répandu dans les pays en
développement, & cause de sa forme, qui se pr8te particulidrement bien au débitage
des bois tropicaux de large diamdtre, de son trait relativement fin et de sa précision.
Cette primauté n'exclut pas ﬁans certaines conditions 1'utilisation de scies alter—
natives ou de scies circulaires qui peuvent 8tre mieux adaptées au sciage des grumes
plus petites, telles que les bois tendres provenant de plantations ou m8me les bois
durs, ou encore lorsqutil s'agit de trongons de grande longueur,
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Les avantages de la scie ) ruban verticale sur la scie ce t8te horizontale sont
bien connus. Le principal est que les planches, tilles &quarins ou dosses tombent
immédiatement sur des rouleaux d'entralnement, La face scibe de 1la grume reste
toujours visible et sa position sur le chariot peut 8tre ajustée de fagon & &liminer
les déohets ou A obtenir du bois de meilleure qualité aveo moins de déchets. Ce type
de maohine est utilisé dans presque tous les pays du monde.

La petite scie de t8te horigontale (2 lame dont 1a largeur varie habituellement
entre 9 et 12 centimdtres) est surtout employée dans les zones rurales et dans les
petites soieries mais la qualité du sciage n'est pas trds satisfaisante. Il s?agit
d'une machine qus 1'on peut transporter sur les chantiers d'abattage, pour scier le
bois sur place, eto, Dans certains. pays an utilise la scie alternative horisontale
qui exige une faible mise de fonds et qui est d'un entretien beauooup plus facile,

Les fragmenteuses, de plus en plus répandues dans les pays plus avanoés peuplés
de bois tendres,ne sont intéressantes pour les pays en développement que lorsque
oeux-ci sont assurés de débouchfs pour les particules de bois (p&te A papier ou
panneaux de partioules),

Lorsqu’on ohoisit les scies 2 refendre, il faut tenir compte dee essences, des
dimensions des bois de sciage provénant de la scie de t8te, des marchés ou de 1'ints-
gration en aval. Parmi les moddles récemment mis au point, il raut notamment citer la
scie oirculaire A plusieurs lames et & trait minoe,

Presque tout le matériel de sciage en servioe dans les pays en développement a
ét8 oonstruit dans les pays industrialisés, et a souvent &t6 congu en fonction des
oonditions qui existent dans oes pays. Lorsque oe geni-e de matérisl est oommandé pour
un pays en développement il faut dono s'assurer que oe matériel oonvient ou peut 8tre
adapté aux oonditions particulidres dans leséﬁolles il sera utilief 1 climat, main-
d'oeuvre, matidres premidres, Snergie, etc., On devra également prévoir 1'approvision-
hement en pidces de rechange et' 1'organisation de sorﬁoes d'entretien. De m8me, si
on déoide d'installer une machine d'oocasion qu'il faudra remettre en état, i1 faudra
tsair oompte des risques de vieil]:illoment rapide.
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Quelques pays en développement fabriquent maintenant certains équipements tels
que les lames de scie, voire des installations compldtes, Cette solution présente de
nombreux avantages, car elle permet d'obtenir des prix plus avantageux et de réaliser
des économies ce devises, Elle offre en outre la garantie que le matériel sera adapté
aux conditions locales pour ce qui est de 1l'emploi de la formation de personnel
d'entretien, du degré d'automatisation, de 1la robustesse, de la main-d'ceuvre, etc,

Lorsque les approvisionnements en grumes atteignent un volume suffisant et que
1'on dispose d'un personnel d'entretien compétent, on peut envisager s&rieusement la
création de scieries plus perfectionnées et plus autoratisées.

Utilisation des résidus

La possibilité immédiate ou lointaine d'utiliser les résidus joue un r8le important
dans 1'implantation des scieries. Elle continue A poser un probladme A de nombreuses
entreprises de pays en développement et a souvent constitué pour ces scieries un
obstacle loresque pour leurs approvisionnements en matidres premidres elles sont en
concurrence aveo des transformateurs de 1'6tranger. Il existe de nombreuses possibi-
11tée pour 1'utilisation des résidus et les difficultés techniques ont, en grande
partie, 6t6 aplanies m8me en ce qui concerne la sciure, la poudre de pongage et autres
déohets trds fins; mais les possibilités d'exploitation sont fonction de facteurs
tels que la distance, qui sépare l'exploitation des débouchés, les marchés pour les
produits dans la fabrication desquels ils interviennent, les quantités disponibles,
les probldmes de pollution, les connaissances et les compétences teohniques, etc. Il
faut citer notamment la production de charbon de bois A partir de résidus solides, les
travaux de remblayage, la fabrioation de pites A papier et de panneaux de particules,
la production de ohaleur, de vapeur et d*énergie. Etant donné 1'augmentation brutale
enregistrée récemment dans le prix des combustibles fossiles, 1l'utilisation des résidus
pour la production de vapeur et d'6nergie est devémue trds int8ressante. LlLes parti-
oipants ont cité le gazogdne "Lurgi” (qui utilise du bois vert), Les résidus provenant
des scieries, que 1%on peut utiliser pour les chaudidres A vapeur de type clasesique,
constituent Sgalement une source potentielle de combustible,

L'intégration en aval et la création de .iarchés nationaux importants pour le bois
de sciage ‘et Ses produits, notamment ameublement ot menuiserie, permettraient hon
seulement de misux exploiter les grumes mais,ce qui est tout aussi important, coatri-

buerait A rationaliser 1'exploitation des ressources foresti8res (abattage moins
selectif) et A assurer leur conservation,

Les syst8mes dfutilisation des résidus peuvent varier en fonoction de la main-
d'oeuvre disponible et des d€bouchés existants,
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Sntretien des scies

Or note une tendance générale 2 élargir le pas des dents (cspace entre les dents v
de la scie) sur les lames larges utilisées sur les scies de tdte et 2 réduire la vitesse'
'des dents de la scie. La scie aurait ainsi 1ne action plus coupante qu'’abrasive et il
serait nécessaire d'affiter les scies moins fréquemment. Des recherches entreprises A ce
sujet, il ressort que des vitesses plus réduites peuvent aussi diminuer la consommation
d'énergie. Si 1'on songe A utiliser les résidus (sciure) pour la pite A papier et les
panneaux de particules il peut 8tre nécessaire d'accroftre le mordant de chaque dent.

La pose d'extrémités en stellite sur les dents de scie est de plus en plus
fréquente notamment dans les pays de 1'Asie du Sud-Est; cette technique devrait
continuer A progresser dans d'autres parties du monde, A mesure que des spécialistes
sont formés dans ce domaine. Un comstructeur de machines européfen vient de commer—
oialiser une machine A rectifier latérale qui afflte les dents do scie &crasées. Trois
dents sont rectifi6es simultanément ; 1a premidre est affitée sur toute la largeur
d'une dent écrasée normale; la deuxidme est rétré&cie d'environ ,010"; et la troisidme
est encore réduite de .010", Des expériences faites avec une scie traitée de cette
manidre ont prouvé que la durée d'utilisation de la scie entre las affQitages avait
augmenté d'environ 50 %,

g L'entretien des soies rev8t une telle importance dans les pays en déveldppoment que
les experts du groupe ont demand€ A 1'ONUDI de réunir une documentation sur le sujet
et de la diffuser dans ces pays.

1 Les vitesses de déplacement de 1la socie de t8te varient considérablement, depuis

4 1 180 pieds par minute sur les grands moddles jusqu'd 20 pieds par minute sur les plus
petits, pour couper des grumes de bois dur de densité moyenne mesurant environ
40 pouces de diamdtre.

Contrfle de la qualité
cu--tgoation ot normalisation

Dans de nombreux pays en voie de développement, la olassification se fait selon
le systdme de découpage utilisé ou selon les défauts constatés,

. Les rdgles de classification malaisiennes applicables aux exportations de sciages
feuillus en provenance de la Malaisie et de Singapour, dont la premidre &édition avait
. 6t6 publibe en 1949, ont servi de base aux rdgles que la FAO a adoptées en 1957 en vue




de leur application dans 1'Asie du Sud~Est. Fn ce qui concerne les feuillus, la
Guyane a récemment publié des r2gles de classification qui s'inspirent des rdgles
malaisiennes et des rdgles N.H.L.A. utilisées aux Etats-Unis d'Amérique. Le Ghana

a lui aussi publié des rdgles de clasmification.

Si 1'on veut obtenir des résultats satisfaisants, le contr8le de la qualité doit
commencer d3s le débitage de la grume & la scie de t8te et s'exercer jusqu'au moment
de 1'expédition, Il est bon d'inculquer au personnel 1'importance d’une classifi-
cation rigoureuse A tous les niveaux de la production. La classification proprement
dite est assurée par des agents spécialement formés et qualifids qui, dans les pays
exportateurs, sont généralement secondés par un service d'inspection officiel chargé de

veiller au respect des normes en la matidre.

Pour rationaliser la commercialisation, la distribution et lfutilisation, il

faudra fort probablement A la longue classer les bois tropicaux selon leur utilisation
finale. Les participants aux Journées d'6tudes sont convenus de la nécessité de
redoubler d'efforts pour uniformiser sur le plan international les normes nationales
relatives aux bois feuillus, tout en reconnaissant pleinement la complexité du
probl¥me et en admettant qu'une normalisation A 1'6échelon international ne saurait se
substituer & 1'élaboration de normes nationales, du moins dans un premier temps, mais
viserait A les harmoniser. A titre d'exemple de mesures qui pourraient 8tre prises,
ils ont cité la Norme de la CEE pour le classement des sciagee résineux selon leur
t  résistance, mise au point par le Comit§ du bois de la Commiesion économique pour
. § 1'Burope.
’ L'amélioration du classement &t du contr8le de la qualité aidera aussi les pays
en voie de développement A accroftre la valeur ajoutée de leurs exportatione de bois
tropicaux par une transformation plus poussée, en vue de la fabrication de meubles et
d'6léments de menuiserie par exemple.

La tendanoce 3 1'alignement des mesures sur le 'systbme métrique est 1life A la
question de la normalisation. Normalisation et adoption du systdme métrique doivent
8tre menfes de front. A oe propos, il a été noté§ que deux des principaux marchés de
bois tropicaux, 1'Burope et le Japon, utilisaient presque exclusivement le systdme
métrique. Des initiatives ont &t prises pour que 1'Amérique du Nord adopte progres-’

sivement oce systdme,




Séch_;_e du bois

Dans les gones tropicales comme dans les régions tempérées cn a de plus en plus
recours ay séchage artificiel. Le séohage A 1'air ne pormet pas de ramener le taux
dthumidit6 du bois au niveau requis pour de nombreuses utilisations; par sa durée, il
immobilise des capitaux et réduit la souplesse du calendrier de production et des
programmes de livraison.

I1 existe plusieurs techniques plue ou moins perfectionnées de séchage artificiel.
La néoessité de réduire autant que poseible le prix par unité de bois traité, de m8me
que la valeur et les caractéristiques du bois A sécher détermineront la formule A
choisir. Parmi d'autres innovations ou améliorations aux techniques existantes les
partioipants ont mentionné un systdme A oourant d'air naturel avec tuydres d'eau
chaude, le séchage A haute température des conifdres (et les perspectivee d'adaptation
de ce systdme au traitement des feuillus) et le préséchage sous vide., Si 1'on veut
appliquer aveo sucods les différentes techniques de séchage artifioiel il faut 6la~
borer les baremes appropriés aux différentes essences et aux différentes dimensions A
traiter. Le bois ayant des propriétés hygrosoopiques il importe de le manutentionner
et de 1'entreposer oonvenablement aprds séohage artificiel, et notamment de prévoir
des emballages appropriés pour les chargements & expédier.

Le séohage artificiel peut aussi permettre de traiter et d‘'emplqyer uneiplus vaste
gamme d'essences, y compris celles qui, A 1'6tat frais ou séchés A lfair, sont d'un
emploi difficile ou ne donnent pas des résultats satisfaisants,

Conservation du bois

Sous les tropiques, la conservation du bois est souvent un probldme trds délioat.
I1 peut 8tre nfoeesaire d'appliquer des produits de préservation oontre la moisissure,
les attaques de champignons ou d'insectes depuis le moment de 1'abbatage. Selon les

oas d'espldoes, les applications se feront par pulvérisation, par immersion ou appli-

oation avec un pinceau par diffusion oemotique ou par imprégnation. Il faut appeler
1'attention sur tout risque que le traitemcnt du bois et l'emploi de boie traité
peuvent faire courir L\ l'environnement ou A la santé des personnes.




Dans bien des cas, le bois non traité est invendable dans les pays tropicaux et
1'expansion des débouchés intérieurs peut 8tre liée A la mise en place d'installations
de conservation du bois. L'absence de législation concernant le traitement du bois
et l'emploi du bois traité dans les pays en voie de développement semble s Yopposer
4 la généralisation des mesures de conservation. Cependant, le coit du traitement qui
peut représenter le tiers du csﬁt de production risque également d'8tre un obstacle,
Le choix du lieu d'implantation de ces installations, que ce soit prds de la scierie
ou prés du point d'utilisation, dépend d'un certain nombre de facteurs, selon que le
bois risque de s'altérer au cours du transport ou qi'il doit 8tre A nouveau travaillé
avant utilisation finale, En ce qui concerne les oxportations, il faut s'enquérir de
toutes dispositions relatives A 1'emploi de bois traité qui peuvent figurer dans les
rdglements d'importation, de protection du milieu et de comstruction du pays
importateur,

Ressources en main-d'oeuvre et investissements

Dans la majorité des pays en développement, les ressources en main—d 'oceuvre non
qualifiée et semi-qualifife sont suffisantes et le resteront fort probablement,
oontrairement & oe qui se passe danx les régions développées od le marché de 1'emploi
est de plus en plus tendu et ol le cofli du travail par rapport aux autres facteurs de
produotion tend A monter. Pour des raisons d'ordre social et économique, il se peut
que dans les pays en développement il ne soit nas indiqué d'investir dans du matériel
permettant de réaliser des Sconomies de main-d'oeuvre; il faudra donc choisir du
matériel moderne qui ne soit pas trop automatisé. En ce qui concerne les convoyeurs
par exemple,les systdmes A rouleaux peuvent 8tre préférables & un entratnement auto-

matique par ohatne.

Dans les pays tropiocaux, le rendement de la mained'ceuvre de nombreuses soieries
reste faible, faute essentiellement de formation et d'encadrement convenable. Parfois,
cette faiblesse de rendement est aussi en partie diie au climat, su mauvais &tat de
santé des travaillours ou & un regime alimentaire déficient,




- 27 -

Formation du personnel de scierie

. Comme on 1'a dejd signalé, l'absence de formation du personnel & tous les niveaux
ou 1'insuffisance 2 cette formation sont 'ae des principales raisons du faible
rendement des scieries dans de nombreux pays en développement, Dans leurs programmes,
la FAO, 1'ONUDI, d'autres organisations internationales de m8me que les pouveirs
publios et les entreprises privées devront accorder A cette question une importance
bien plus grande qu'ils ne le font actuellement. D'une manidre générale, cette
formation donne les meilleurs résultats lorsqu'elle est dispensée dans le.cadre local,
c'est~d-dire dans 1'entreprise ou dans des conditions que les stagiaires sont appelés
A rencontrer dans leur &tablissement. Dans certains cas, une formation %L 1'étranger
peut 8tre utile, notamment lorsque le constructeur de matériel doit assurer la
formation du personnel qui travaillera dans une nouvelle usine. On a cité un fabriocant
de matériel qui majore toujours ses prix de 2 & 3 % pour tenir compte de la formation
qu'il assure.

Dans oertains pays en développement, il peut 8ire préjudiciable pour la production
de nommer A un poste de cadre moyen ou supérieur des personnes qui ont fait des &tudes
supérieures (universitaires) sans avoir au préalable regu une formation technique
appropriée. Formation technique et enseignement universitaire devraient aller de pair.

Economies d'§chelle

La taille moyenne des soieries ne cesse d'augmenter. La capacité de production
des scieries modernes qui travaillent pour 1'exportation est le plus souvent moyenne
ou grande. Cependant, la taille des soieries desservant essentiellement le marohé
intérieur de pays en développement dépend de nombreux facteurs indépendamment des
oonsidérations fondamentales liées A la présence et a: type de matidres premidres
éoonomiquement exploitables, ainsi qu'd 1'importance des débouohés, Par ailleurs, il
faut d6terminer si les cadres ont les oompétenoces néoessaires pour faire marcher une
grosse soierie et exploiter 1ltinfrastructure oonnexe., Dans les soieries qui utilisent
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une main-d'oeuvre nombreuse, comme cela est généralement le cas dans les pays en
développement, les économies d'échelle n'ont pas la méme importance que dans les
scieries trds automatisées,. le montant des immobilisations par unité de main-d'oeuvre
&tant moins 6levé.

Faute de temps, les participants n'ont pu &tablir de directives g&nérales sur la
question des §conomies d'échelle, Pour les mémes raisons, ils n'ont pas jugé ut.le
d'essayer de définir un plan optimum pour les scieries exploitées sous les tropiques

ou d'indiquer le montant des investissements nécessaires pour divers types de scieries.



IV, FEUILLES DE PLACAGE BT CONTRE-PLAQUES
(Y COMPRIS LES CONTRE-PLAQUES A AMT)

Au cours des cSbats, les experts ont c:aminé le document intitulé "Plywood, Veneer
and Blookboard Production in Developing Countries" (ID/WG.200/4) 6tabli par
M. G.P, Heilborn. A 1l'issue de cet examen, le groupe a prié 1'ONUDI de refondre le
document en y faisant figurer les questions qui ont fait l'objet de discussions. Le
document révisé (publié scus la cote ID/WG.200/4/Rev.1) peut 8tre conseidéré oomme le
rapport du groupe sur oe point particulier.

Définition du contre-plaqué

Le contre-plaqué est oonetitué bar un certain nombre de feuillets de placage; il
se présente normalement en panneaux de dimensions normalisées et d'épaisseurs variables.
Les feuilles de placage peuvent GtrAe obtenues par dé_foula.ge ou par tranchage. Les
contre-plaqués A& &me (auparavant appelés "panneaux lattés") comportent une &me de

lames de bois collées les unes aux autres pour former un bloc. Les contre-plaqués A
fme sont normalement produitis A partir de déchets de scieries, _ '

Emplois des fsuilles de placage

Il existe deux types de placages : las feuilles de placage qui sont déroulées et
considérées comme matériaux semi-finis pour la production de contre-plaqués ou pour les
emballages et les feuilles de placages tranchées ou plaocages d'ébénisterie. Le second
type sert A rev@tir en bofs nctur:l +outs vne gamme d'erticles tels que les portes,
les oloiscns, les panneaux pour rev8tements muraux et les meubles.

Elcif des oontre-plaqués et d.‘l oontfo-nlggt_lﬁl A fme
8i les contre—plaqués et les contra-plaqués A Ame restent largement utilisés dans
1'industrie du bRtiment des pays développés, ils ont cependant au cours des dernidres
années perdu du terrain sn Burope, surtout dans 1'industrie du meuble, au profit des
panneaux de particules qui coitent moins cher. Il n'en est pas de mime dans les pays
on voie de développement ol 1tn produit en général des ccntre—plaqués avant les
pannsaut de partioules,
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Evolution prévisible de 1l'emploi de contre—plaqués

et de panneaux de particules

La tendance A substituer les panneaur ie particules aux contre-plaqués, que l'on
observe dans les pays développés, reldve le plus souvent de considérations éoonomiques
et non pas de considérations techniques. Dans d'autres régions du monde, et notamment
dans les pays en développement o l'on trouve encore des grumes de grandes dimensions
et de haute qualité, la produotion de contre-plaqués revient aotuellement moins cher que
la produotion de panneaux de particules, du fait du moindre cofit des investissements,
de 1'existenoce d'une main-d'ocuvre bon marché et du coflt relativement §levé des colles.

1

Manutention des grumes A 1'usine

Dans les pays tropicaux, lorsque les grumes sont entireposées A la fabrique, il
oonvient d'aménager un bassin de flottage qui pourrait 3tre une partie aménage d'un
lac ou d'un oours d'eau, ce qui permet de dérouler les grumes fratches (on peut alors
acheminer directement les grumes du bassin A la dérouleuse sans qu'un &tuvage préalable
des grumes soit nécessaire). Cette méthode offre aussi une certaine protection oontre

les déghis oausés par les insectes, ainsi que contre le fendillement des extr:mités
des grumes,
LA ob la main-d'oeuvre est bon marohé il est toujours plus 8oonomique d'6ooroer

manuellement les grumes avant le déroulage que d'utiliser des convoyeurs et des
éoorceuses méoaniquos.

Etuvage ou $bouillantage pour lg produotion de
-euilles de placage tranciécs d'6bénisterie

L'tuvage des grumes réduit les dangers de fendillement. L'6tuvage des dosses
est une technique asses généralisfe, oar elle permet de mieux remplir les chambres
d'6tuvage (en y laissant moins d'espace vide) et, le transfert de la ohaleur §tant
plus rapide, l'6tuvage demande moins de temps, L'expérience montrera quelles essences
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de bois doivent 8tre traitées par étuvace ou par ébouillantage. Si 1'étuvage est plus
répandu, il n'en faut pas moins &bouillanter certaines essences pour conserver la

couleur ou obtenir une surface lisse, surtout dans le cas d'assences 2 grain irrégulier,

Traic ha.ge

En ce qui concerne les trois types de trancheuses (hor:l.zontale, transversalec et
verticale), les membres du groupe ont estimé que le type horizontal ofire le maximum
de préoision alors qus les trancheuses verticales ont le rendement le plus &levé,

Déroulgge ot séchag des ieuilles de placage

Le choix des machines A utiliser dépend de la dimension des gruies 3 traiter. Si
dans certa.ine pays il faut dérouler entre 200 et 400 grumes par heure pour obtenir une
production donnée, il ne faut que 6 & § grumes aux fabriques déroulant des bois
tropicaux pour parvenir au méme résultat. Dans le premier cas, il faudrait peut-8tre
méoaniser 1'acheminement des grumes jusqu’d la dérouleuse et 1'évacuation des noyaux
de déroulage, alors que cette m&canisation ne s'impose pas dans le cecond cas.

La méthode du séchage continu est préférable en ce qu'elle permet d'assurer le
retrait des placages avant le massicotage et, partant, une &conomie de matidre allant
de 3 A 6% Ce systdme implique oependant une produotion de masse. Lorsqu'il est néces-
saire de fabriquer des feuilles de placage de diverses épaisseurs, il faut reoourir au
systdme de séchage continu ou 3 1'exp8dition des placages non séohés, Dans ce dernier
cas, les feuilles de placage sont entreposées séparément selon leur ‘j)a.isleur.

Dreum ges_lointc ot Jointam

Il est nécessaire d'avoir du matériel de dressage des joints et de jointage pour
utiliser pleinement les feuilles de placage qui n'ont pas les dimensions requises ou
présentent des défauts, Cependant il faut étudier le rendement technologique et
éoonomique du matériel pour chaque ocas dtespdoe.




Collage et pressase

Reconnaissant que la section du pressage commence par l'encolleuse qui enduit des
deux c8tés 1'8me du contre-plaqué, les participants se sont accord4s pour estimer que
cette méthode de collage était supérieure A d'autres procédés tels que la méthode des
dispositifs dérouleurs, la pulvérisation voire la simple application manuelle, Les
défauts de pressage sont généralement dus au durcissement prématur§ des colles ou au
taux d'hunidité trop &levé ou trop bas ces différentes feuilles de placage. FEn présence
de défauts de pressage, le mieux est toujours de virifier tout d'abord la teneur en
eau du placage. Pour réduire la proportion des déchets, il faut assigner un rang §levé
de priorité au contr8le de la qualité,

Dans la production de masse, les plaques de contre-plaqués sortant de la presse —
& chaud sont dirigées directement vers la section d'équarrissage et Je pongage. Dans les
entreprises qui fabriquent des panneaux de diiférentes épaisseurs et de différentes
dimensions, ce qui exige un réglage continu des machines, il est préférable de stocker
les panneaux des différentes §paisseurs et dimensions A 1la sortie de la presse A chaud
en un grand nombre de piles avant les faire passer par l'équarrisseuse et les ponceuses,
Pour oe qui est du pongage, il importe de connatire le but de l'opération. On se sert
généralement d'une ponceuse A courroie inférieure large pour le calibrage des oontre-
plaqués et pour le pongage groseier de la face inférieure du contre~plaqué., On uti-
lise pour ocette opération un papier abrasif moyen (80). Cette machine est suivie d 'une
ponceuse A oourroie supérieure large, dont la premidre t8te servant de rouleau de
contact est garnie d‘'un papier abrasif moyen (80). La deuxilne et la troisidme t8te
sont munies de ooussins garnis de papier abrasif fins (150) et trds fin (250).

Contre-plaqué A Ame : matidres premidres et production

Les oontre-plaqués A 8nme sont fabriqués A partir des noyaux de déroulage provenant
d'usines de oontre—plaqués, ainsi que de grumes de qualité inférieure., Si dans
quelques pays développés on a tendance A oontruire des usines séparées pour la pro-
duction de oontre-plaqués A &me, dans les pays en développement les usines de oontre-
plaqué sont normalement complétées par une installation de production de oontre-plaqués
A &me,
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Composition du prix de revient

11 est assez difficile de déterminer la composition du prix de revient, les cofits
et les prix étant sujets } cortaines fluctu-.tions. Le prix d~s grumes, qui est norma-
lement le principal §18ment du prix de revient, tend A fluctuer en fonction de 1'6évolution
du climat économique. Les autres &léments (main-d'oceuvre, rendement, frais généraux,
etc,) sont plus stables, Un rendement d'environ 50 % du bois rond est considéré comme

acceptable pour les grumes A& grand diamdtre.

Utilisation fquilibrée de la capacité§ des machines

Dans la production de tous panneaux dérivés du bois, il est indispensable d'&qui- —
librer la capacité de production des machines pour qu'elle corresponde A celle des
opérations antérieures et ultérieures. L'objectif principal devrait 8tre d'organiser
1tueine de manidre telle que toutes les machines fonctionnent A leur oapacité maximum
pendant toute la durée de l'exploitation des installations, A titre exceptionnel, les
séchoirs pourraient avoir initialement une capaoité moins €levée que le reste du
matériel en sorte qu'il faudrait trois équipes pour le séchage contre deux pour le

reste de 1'usine,

Expédition

Dans le cas d'expéditions outre~mer, i1 faut prévoir des dépdts suffisants pour
entreposer jusqu'd leux mois de production. I1 faut en outre utiliser un emballage
adéquat en planches ou en contre-plaqués de qualit§ inférieure pour assurer la

protection des produits expédiés au cours du transport,
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V. PLAQUES D'AGGLOMERES AU CIMANT, A BASE DE LAINE OU DE COPEAUX DE BOIS

Le dooument ID/WG.83/4 et Corr.l intitulé "Technioal processes for the production
of wood—wool/oemmt boarde and their adaptetion for the utilization of agrioultural

_' wastes" 4tabli par M. V. Sandermann, a servi de document de base aux disoussions du
] Groupe de travail-lj .

Description

Les plaques d'agglomérés au oiment a base de laine ou de oopeaux de boit sont des
i éléments de oonstruotion oonstitués par de la laine de bois ou des ~ron coneanv. Ae hois
| agglomérés auxquels on ajoute un liant minéral (ciment de portland ou oiment Sorel),
un agent minéralisateur comme le ohlorure de oaloium (CaClz) ou de chlorure de

| magnésium (Mgc12) et des silioates tels que lo siliocate de soude (Naao.xSioa).

Les dimensions, le poids et les propriétés de ces plaques d'agglomérés ont &té
normalisés dans certains pays, les manuels d'emploi oorrespondants &tant établis par
les fabrioants et par les organismes officiels oompétents.,

Leurs dimensions le: plu: couranter ont les ruiventes :

Longueur/largeur - 2 000 x 500 mm et 2 500 x 500 mm
Epaisseur - 25, 35, 50 et 75 mm

Les propriétés dé ces plaquer en font des matériaux de oonstruotion fort intéressants
qui se prétent & w3 larze zamme d'applioaion, Il oonvient ie relever notamment :

1/ Il existe un résumé en frangais intitulé "Prooédés techniques de fabrication
de panneaux de laine de bois lomérés au oiment et leur adaptation pour l'utilisation
de déchets agricoles" (ID/W3.83/4 RZSUME),




- que leur poids spécifique esi faible (situé entre 350 et 650 kg/m3);

- qu'ils ont un bon pouvoeir d'isolation sonore et thermique;

- que leur élasticité et leur résistance i la flexion sont satisfaisantes;

qu'ils sont ininflammables et résistent relativement bien au champigons ei
aux insedtes:

qu'ils se laissent aisément travailler et supportent bien le transport.

Ils absorbent moing d'eau que le bois massif et, sous réserve d'8tre bien traités ou

bien finis, ils résistent bien aux inten)éries.

Outre les >laques d'agglomérés au ciment % ase de laine ou de ooveaux de bois

ci-dessus men*ionnéer, on peut également fabriquer des plaques de grandes dimensions,
des bloos oreux et des tuiles en moulant sous pression des copeaux de bois tendre

auxquels on ajoute des liants minéraux,

On fabrique également dus plaques non poreuses d'a;clomérés au oiment. Leur
poids spéoifique est toutefois beauooup plus élevé, et se situe entre 1,0 et 1,2,

liatidres premiéres

Les matidres premidres utilisées pour fabriquer les plaques d'agglomérés au oiment
8e subdivisent en bois de petites dimensions (sous forme de petites zrumes et déchets
de bois tels que doeses, délignures et autres olLutes de bois) et en déchets de bois
(mous forme de planures et oopeaux). De nombreuses essences se prétent a la
fabrication de telles plaques, mais les possibilités sont limitées par des oonsidérations
telles que la teneur en suore, en tanin ou autres substances de distillation qui
ralentissent ou m8me em.8chent la prise du oiment, et il convient de procéder A des
essais pour s'assurer que les espdces considérées se pr8tent bien i la fabrication des
panneaux,

Pour utiliser plus largement les déchets et lia résidus on a oongu de nouvelles
machines et de nouvelles chatnes de produotion,



Procédés de fabrication

Plaques d'agzlomérés au ciment, & base de laine de Lois

Le degré de méoanisation de fabrioation de ces plaques d .pend de la capaoité de
1'installation et des oonditions looales: dans certains ca3, il va jusqu'i 1'antoma—
tisation oompldte, Le processus est essentiellement le mlme partout et oomprend les

prinoipales opérations suivantes :
Preduotion de la laine de bois

Les petites grumes (ou les déchets tels que délignures, dosses, ohutes et autres
résidus) sont déooupés en fragments de 50 cm de long et introduits dans des maohines
de type vertioal ou horizontal qui les transforment en laine de bois formée de fils
de 4 A 5 mm d'épaisseur et de 500 mm de long, dont le taux d'humidiié ne dépasse pas 20 %

Minéralisation de la laine de bois

La laine de bcis une fois pesée est immersée dans une solution minéralisante,

1'exocédent de solution stant ensuite essoré au moyen de rouleaux.
}ialaxaze de la laine de hois et du ciment

La laine de bois est mélangée avec du ciment et certains additifs dans un malaxeur
exploité en continu, |

Formage et pressare

Le formage des parmeaux est assuré soit par une machine assurant une conformation
en tapis continu équipée d'une trongonneuse, soit par une macaine qui remplit des
moules individuels, Les "gfteaux" ainsi obtenus sont empilés et pressés verticalement,
ot en mime temps latéralement sur deux cu sur quatre odtés.

Séchaze et emmagasinage

Aprds le pressage, les 4léments sont maintenus sous pression et emmagasinés

de manidre A permetire au ociment de durcir. Dans certains procédés, les plaques sont
séohées A& 1'air ou artificiellement, pour 8ire ensuite avivées.
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Plaques d'agplomerss au ciment & Yoge de copeaux ce hois

Pour fabriquer ceg plaques, le procédé est essentiellement le m8me que pour les
plaques en laine de bois, . cette différencH prés qu'il s'agi de transformer les

déchets de bois en oopeaw: et non en laine de bois,
Traitement des cojeaux

Les déchets de bois sont désintégris par une fra;menteuse rotative, les gros
copeaux étant ensuite transformés en partioules de dimensions uniformes par un broyeur
3 marteaux, Les Copeau: gont ensuite passdés au orible et séyarés des déohets, puis au

lboyen d'un dispesitif sneunmatique, transporiés vers un silo de dosace,
lialaxage et forma-e

Les particules tombent du silo dans un malaxeur en exploitation continue ol elles
sont mélanpées av oiment et aux additifs. Les particules une fois enrobées sont
transportées vers un tapis continu ou un "s8teau" est formé en deux opérations : deux
couches de copeaux sont ocouldes dans le moule, renforcées par une coucLe intermédiaire

faite de lattes de bois, de bambou fendu ou de tout autre matériau,

Pressage et séchase

aux plaques leur forme définitive, Les piles de moules remplis sont maintenues sous
pression par des oroohets en fer, et sont ensuite transportées dans une salle de
séchaze ol elles restent Jusqu'a ce que le ciment ait duroci. Les plaques sont alors
démoulées puis avivées sur les quatre o8té4s.

Applications

Les plaques d'agslomérés au ciment (> base de laine ou de ocpeaux de bois), les
blcos et 6léments moulss sont eseentiellenant utilisés comme éléments préfabriqués
pour la oonstructicn de maisons, écoles, 1i8)itaux, usines, salles d'exposition, ‘
entreplts, garages, b&timents agriccles et autres types de b&timents de plq;in—piod ou &
plueiours stages. Elles sont employées murtout pour les murs extérieurs & intérieure,
les cloisons, les planchery les plafonds, les revétements de plafond et les ocffrages
perdus en béton,
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I1 oonvient de mentionner certaines teclniques de construction qui font appel 3
oes éléments. Il existe .ar exemple les murs 2 &me en bdton formés d'une 8me &paisse
en béton revdtue sur les dew: faces de 2laques d'agzlomérés au ciment, : base de laine
ou de copeaux de bois; le procédé employé consiste & couler du béton entre les nlaques.
Citons aussi les plaques » triple é,aisseur faites de plaques épaisses de 40 mm, la
nlaque du milieu se déorlagant - la fois dans le sens de la longueur et dans le sens
de la largeur de maniére .. former un panneau bouveté., Lors du montage, on place une

armature de barres d'acier dans las es,aces crew: puis on y coule du béton,

Pour construire les murs d'une manidre simple et 3 peu de frais, on peut utiliser

des blocs oreux et verser du béton dans les cavités anrés la pose,

Les »>laques d'agglomérés au ciment Jeuvent 8tre fixées soit sur des cadres en bois
(au moyen de olous revétus de ciment ou zalvanisds ou de clevilles, a t8te extensible
en matiére rlastique), soit sur des oadres en acier au moyen d¢ boulons. Les surfaces
seuvent 8tre platrées ou peintes.

Etant donné leur pouvoir isolant, ces >laques sont surtout utilisées 13 ol 1'iso-
lation sonore ou thermique doit 8tre assurée, Dans les pays tropioaw: ces &léments
de oonstruction ont donné de bons résultats,

Facteurs limitatifs

Dans les pays en dévelonpement, certains facteurs s'opposent 3 la fabrioation et 3
1'emploi des Plaques d'agclomérés au ciment 3 base de laine ou de copeaux de bois,
I1 faut d'abord déterminer si les essences locales se prétent 3 la fabrioation desdites
plaques vu notamment leur teneur en polyosides hydrolisés, tels les pentosannes, ces
substances entravant fortement la prise du ciment., ™suite ces piagues résistent
différemment au pourrissement, aur oi:ampignons, aux inseotes et i la moisissure, aussi
est-il fortement recommands de les traiter aveo des produits proteoteurs et icnifuges;
les améliorations ainsi apportées i la qualité ont toutefois pour effet d'augmenter
le prix de revient de quelque 4 ‘2.




Un autre risque est que les termites peuvent g'infiltrer dans les espaces oreux.
Pour y parer, il faut impricner les oslaques de substances contre les termites et boucher
les ocavités, soit en plitrant les Hanneaux, soit en au;mentant la proportion du oiment

de maniére & obteni. une surfaoe plus hermé ique,

Aux considérations d'ordre technique sucmentionnse: s'ajoutent de nombreuses
considérations économiques et psyclologiques qui jeuvent favoriser ou défavoriger

1'emploi de oes laques,

Dans'oertains pays en développement, l'asprovisionnement irrééulior en ciment de
la qualité voulue ne ,ermet gudre d'envisager la possibilité d'entreprendre la fabri-
cation 4 'éléments agglomérés au oiment. Un autre faoteur qui e'oppose au développement
de oette industrie est que les architeoies locaux et les autorités compétentes en ——
matiére de logement n'ont enoore qu'une connaissanoe tras vague des avantages qu'offrent
ces matériaux de construction et hidsiient 4 les utiliser et que la oonstruotion de
thitiments au moyen de ces matériaux n'a »sas enoore fait 1'objet d'études suffisantes.

L'existence de matériaux de oonstruotion rivaux ne devrait toutefois pas emp8cher la
produotion de plaques d'a;zlomérés au ciment, dans la mesure ol elles peuvent 8tre
considérées oomme oomplémentaires des matédriaux traditionnels tels que briques, blocs
en parpaing, oiment, éléments préfabricqués en béton lourd ou lécer et en bois de moiage,

Investisgement

Les pays en dévelop;emcntvs'intéresaent vivement pour la fabrioation de plaques
d'agglomérés au oiment ) base de laine de bois et de copeaux - des petites ou moyennses

entireprises raisomnablement méoanisées, d'une exploitation sire et d'un entretien facile.

Ils aoccordent tout autant d'importance aux possibilités d'approvisionnement en
—-matidres premidres satisfaisantes,
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La préférence va & der imstalletions intégrées rattachées 3 un complexe de travail
du bois ou implantdes soit 2 proximité d'une entreprise oroductrice de résidus
(scieries, fabriques de oontre-plaqué,etcs), soit d'un chantier d'abattage de petites
grumes ou d'essences de qualité médiocre. In 1'occurrence, pour &tre rentable, la
Jsroduction doit se situer entre 500 et 800 slaques toutes les huit heures, Pour les
pays en dévelo,pement, on estime que les investissements 1 orévoir Jour une oapacité
de fabrication de 800 a4 1200 vlaques d'ajzglomérés au ciment 3 hase de copeaux toutes
les huit heures sont de quelque 300 000 dollars, sous réserve que toutes les conditions
goient réunies et qu'on ait convenablement préparé le lanoement de oes produits.

Des entreprises d'une capacité de 1'ordre de 500 plaques par jour, ne coftteraient

que 100 000 dollars, aux prix de 1975. 1

Conclusion

Dans un pays en développement la création d'une industrie de fabrioation de
plaques d'agglomérés au ciment 3 base de laine de bois ou de copeaux est soumise
aux faoteurs restrictifs mentionnés ci-dessus, Il oonvient par ailleurs de faire une
étude approfondie, fondée sur une &tude de marché détaillée et sur un inventaire précis
des ressources en matilres premidres, et sur des essais de laboratoire sérieux quant

aux possibilités d'utiliser les essences locales pour la fabrication de telles plaques.

Avant d'installer une usine, il est indispensable de lancer une campagne de
promotion aunrés des futurs oonsommateurs : aroLitectes, entrepreneurs, etc, La mise
au point de moddles normalisés et la présentation d'échantillons d'éléments de
construction faits avec ces plaques ne pourra que renforoer 1'effiocacité de la campagne
et permettra de démontrer 1'intér8t de ces produits,

I1 ne fait auoun doute que des installations bien oongues de fabrication de plaques
d'agglomérés au ciment ) base de laine de bois et de copeaux aideront les pays en
développement A satisfaire la demande croissante de matérianx de oonstruction bon marché.




VI, PANNEAUX DE PARTICULZS

Pour leurs discussions, les participants au Groupe de‘travail ont disposé des do-
cuments de base suivants : "Adhesives" par ', Reinhardt (document ID/WG.200/3);
' "Partiole board produotion for develo,ing countries" par .. Tack (document ID/WG.ZOT‘/?);
"Fabrioation de panneaux A partir de résidus agricoles", rapport d'une réunion d'experts
(dooument ID/79) temue i Viemne du 14 au 18 déoembre 1970 (Pubdlication de 1'Organisation
des Nations Unies, No de vente 72,II.3.4) et le document de la FAO intitulé
"Guidelines before establishing a wood-based panels operation" (document FOI/70/4/1 rev).

Aprds avoir examiné le sujet de manidre approfondie, les participants ont demandé
aux animateurs du débat de refondre le texte du dooument ID/WG.200/7 en sorte qu'il
refléte les oonolusions auxquelles le Groupe a abouti et ont demandé 4 1'ONUDI de
diffuser oe texte en tant que dooument publié postérieurement & la réunion du Groupe
de travail (dooument ID/WG.200/13). Le OGroupe oonsiddre ce document comme son

rapport sur la question,

Création d'une indvstrie de fabriocation de panneaux de particules
1 -

Il faut avant tout oharger des oonsultants qualifiés, ou des instituts techniques
indépendants de tout fabrioant d'installations ou de matériel de faire une étude de
faisabilité, ' Cette étude devrait porter sur 1l'importance du marché, les aspectis
techniques et la possibilité d’'intégrer ocette industrie dans l’ensemble du seoteur
du travail du bois. '

Mabrication locale de résine

Il est douteux que la fabrioation loocale de résine puisse réduire le prix de
revient de ce produit, Il semble que pour 8tre rentable une fabrique de résine doive
avoir au minimum une capacité amuelle de produotion de 20 000 tomnes, Le oofit d'une
telle installation pourrait se situer entre 1,1 million et 1,8 million de dollars
ot i1 existe peu de pays en développement dont l'industrie de panmmeaux i base de bois
soit suffisamment importante pour absorber une telle production.




Normes .1 prévoir sour les panneaux de particules

Les pays en développement devraient adopter les normes de qualité et les méthodes
d'essai déji appylicudes dans un des pays industrialisés >lut8i que de ~hercher a
élaborer de nouveiles normes nationales., S$i les marci.%s locaux peuvent accepter une
qualité inférieure pour certaines applications, le:z normes adoptées pourront 8tre
anénajées er. conséquenoce, A la demande du croupe, 1'ONUDI a annexé au document revisé

une liste de ces normes,

Les propriétis des panneaux de particules Hressés a plat, les rendent techniquement
aptes aux utilisations suivantes encore cue leur iype et leur qualité imposent

certaines limites :

a) Meubles, plaqués, laminés ou peints., Quand on doit employer des placages ou
des feuilles laminées minces, la finition de la couche superficielle du panneau doit
8tre d'excellente qualité afin d'éviter que des irrégularités deo surface n'spparaissent
a travers les laminés minces de rev@tement. Si l'on veut appliquer une feuilla décora-
tive de mélamine rur la surface du panneau, cc dernier doit &tre d*exocellente qualité
prur réduire le nonbre de= rejet: et, partant, éviter le garpillage de matériaux importés:

b) Produits de menuiserie tels que meubles incorjorés, cloisons, etc., lorsque
les risques d'humidité permanente sont pratiquement inexistants-

c) Application dans le b8timent, lorsqu'on jeut garantir une ventilation et
une protection suffisantes contre 1'humidiié, la condensation ou les insectes, Pour
les planclers appelés . supporter de lourdes char;es, on doit employer des panneaux
de particules de densité ,lus Slevée; en effet, il est trés important que la densité
soit la m8me sur toute la sorfasze des panneaws;

d) Tmballazes, tableau:. de commandes sleciriquea, fonds de cercueils, plancl.es
3 repasser, etc.

Dinensions des panneaux

S5i, dans les pays en développement, les panneawc de particules sont, initialement
du moins, utilisés surtout dans le secteur de la construction - et dans ce cas,
un panneau de 122 = 244 om convient parfaitement - il ne faut pas oublier que, dans
1’ameublement, on préfére des janneaux de plus grandes dimensions qui permettent
d'’obtenir une plus large zamme de oomposants et de réduire les chutes quand oes panneaux

gont déooupés aux dimensions requises,




- 43 -

Choix Jdes techniques de fabrication

Les équipements généralement installés sont les suivants :

a) Dispositif d'alimentation oontinu: formés d'une bands métallique sans fin
pour presse i une ouverture;

b) 'Dispositifs équipés d'une bande formée d'un réseau maillé flexible en films
métalliques ou en fibres textiles permettant d'uiiliser une presse 1 une ou 2 plusieurs
ouvertures;

o) Installations A bandes munies de plateaux, munies de plateaux et de cadres
(Deckle Boxes), et dotées d'un convoyeur:

d) Peuillards rigides destinds & protézer les plaques de la presse:

e) Peuillards souples fonctionnant sur le mdme principe que le systdme rigide
indiqué oi-dessus.
Aveo des presses A oalandre une plus grande proportion de ohutes de bois de qualité

inférieure pourrait 3tre utilisde qu'avec des presﬁes travaillant 3 ohaud.

Manutention et stockage des matidres premidres

Pour la manutention des grumes sur le ohantier, les participants ont recommandé
1temploi d'une grue mobile de préférence & tous autrez moyens mécaniques ou mamuels. Le
stockage en vrao des déchets est i éviter dans toute la mesure du possible, surtout
& 1'air libre, en raison du danger d'inoendie.

Fragmentation; matériel de iranspo:rt et stookase des ocopeaux humide

I1 convient de ménager un espace pour l'installation ultérioﬁro d'un dispositif
néoanique d'slimentation de la fragmenteuse: ce dispositif pourrait 8tre fabriqué sur
place, La fragmenteuse serait mieux utilisée et les ocofits de manutention diminués,

Quand les prévisions conoernant la broduotion future de l'usine justitient 1l'installation
d'une fragmenisuse A tambour & heut rendememt, il est indispensable de prévoir dans le
bitiment un espace suffisant pour installer un systdme d'alimentation entidrement
méoanisé, oar il est humainement impoesible d'alimenter manuellement un appareil de oe
type lorsque la fragmenteuse fonotionne i pleine capaoité.




Des divers dispositifs d'alimentation, les convoyeurs 3 bande ou les transporteurs
A vis semblent en général les plus indiqués pour les installations des pays en déve—
loppement; en effet ils consomment peu d'énergie, sont faciles A entretenir et

peuvent 8tre fabriqués looalement.

Pour le stockage des oopeaux humides il faudrait Arévoir une installation d'une
capacité suffisante pour permettre une exploitation continue; le dispositif de déchar—
gement des silos doit &tre fabriqué par une entreprise spécialisée dans ce type
d'équipement; les participants ont également souligné qu'il était important d'étudier
4 fond la conception de ces silos,

Séchoirs

Parmi les nombreux tyoes de séclhoirs utilisés peur la produotion de panneaux de
particules, les quatre typjes énumérés ci-aprés sont oeux que l'cn rencontre le plus
fréquemment :

a) Le séchoir a ventilation forcde, doté d'une chambre oylindrique horigontale

fixe; les séchoirs de ce ty,e peuvent 8tre chauffés au mazout, au gaz ou aveo une
combinaison de sciure de bois, de mazout ou de ;az;

b) Le séchoir rotatif a tambour, doté d'un ventilateur pour injection d'air,
utilise un gaz porté 1 haute température comme milieu de séclage;

o) Le sécheir rotatif tubulaire oomposé d'un rotor simple ou double et d'un
faisceau de serjentins chauffants mnis, 3 Yeurs périphéries, de godets et de palettes;

d) Le four de préséchage, oomposé d'un conduit de séchane vertical, d'un
conduit coudé, d'un cyclone, d'un ventilateur recyclage des gaz et d'un foyer:

oe type de séohoir est en général installé avant le séctoir 3 ventilation forcée et en
est compldtement indépendant.

En raison de la hausse constante du prix des combustibles, on donne actuellement
la préférence aux séchoirs chauffés i la vapeur ou a4 l'eau ochaude.
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Transport et stockare des oopeaux secs

Les transporteurs i bande plate provoquent généralement de grands déga~ements
. de poussidre., Uh s stéme 3 vis completemen’ clos, suscestible d'8tre fabriqué
localement, oonviendrait mieux, [ outre, juisqu'il est essentiel d'assurer la

coninuité de 1la sroduction, il convient de prévoir une capacité de stockare suffisante
sour les oopeaux secs.

Dispositifs de dosare et de mélance de la colle .et des caopeaux

Dans toute la mesure du possible, il faudra installer des mélangeurs du type
sScemment mis au point en raison de ges multiples oaractéristiques intéressantes dont
oertaines sont énumérées ci-apras ;

a) Une installation d'air comprimé est inutile, n revanore, il faut prévoir
une alimentation en eau de refroidissement:

b) Le nettoyage est considérablement simy1ifis:
o) La oonsommation d'énergie est.beaucoup moins élevie;

d) L'éoonomie de colle peut aller de 5,54 10 0e

Contrdle de la qualité

Le matériel de contr8le de la production et de la qualité est cofiteux, mais il
est indispensable d’en équiper 1l'usine de froon 2 obtenir des sroduits de qualité
aoceptable aveq.le minimum de rejeis, Il importe en outre de tenir un "journal de bord"
tochnique, continuellement 2 1la disposition de la direction et des contremaftres,
Les essais doivent 8tre faits dds réoeption des échantillons, les résultats en §tant
ovmmuniqués aux intéressés aussi rapidement cue possibla.




Stockage des 2idces détachées

Lors de 1'achat du matériel destiné a une nouvelle installation il importe de
prévoir, outre le matériel proprement dit, un stock de pidces de rechange et d'appro-
visionnements divers permettant d'assurer deur ans d'exploitation au moins,

Production de chaleur et d'énerge

En raison de l'augmentation du arix des combustibles, les partioipants ont
reoommandé aux industriels des pays en développement d'étudier attentivement les moyens
- de produire de fagon rationnelle 1'énergie nécessaire et notamment d'envisager la
possibilité d'utiliser les déchets,

Lutte oontre la pollution

Chaque fois que 1'on implante une nouvelle installation il faut veiller A lutter
contre la pollution et prévoir en conséquence les crédits pour l'achat du matériel

. néoessaire,

Formation du personnel

Dds les premiers stades de 1'élaboration d'un projet, il faut prévoir les orédits
et le temps néoessaire i la formation d'électriciens et d'ajusteurs qualifiés ocapables
d'assurer la bonne exploitation de 1'usine. 1I1 importe également d'inclure dans le

| budget global le ooftt de la formation en oours d'emploi et de 1'expert chargé de la
] dirigor.

Usines olefs en main

, Le groupe a souligné 1'intérst d'adopter pour l'installation de nouvelles usines
| la formule des contrats "olefs en main" expliocitée dans le dooument m/m.zoo/ 13.




VII. PANNFAUX DE FIBiiS

Les deux documents suivants ont été examinés au oours de la discussion
"Fibrebcard Production in Developin~ Countries", par l., K« Eisner (document ID/WG.ZOO/S)
et "General Selection Guidelines for Woodworking Nachinery", par Ne As Travnik
(document 1D/#G,151/6).

Les statistiques publiées sar la FAO indiquent un trés lent acorocissement de la

Jroducticn dans les pays en développement.,

Les paineaux de bois sont olassés en panneaux oomprimés et panneaw: non comprimés,
ou bier, 81 1'on prend comme critére leur densiié, en janneaux tendres ou isclénte,
mi-durs et ertra-durs. Selon la teohnique utilisée, les méil:odes de production

peuvent se répartir comme suit : procddé ‘umide, prooédé mi-sec et procédé i sec.

Le >rocédé mi-seo est peu employé 3 1'heure actuelle,

Il existe de tzjés nembreuses possibilités d'utilisation des panneau: de fibres,
dans 1'ameublement, le LAtiment, les matériels de trensport et les enbillages.
Dans 1'ameublement, le déboucté le plus important est 1'équipement des cuisines
(au Royaume-Uni 70 ,3 de cel équipement est falriqué en panneau: de fibres). Il existe
un débouché trés intéressant pour les panneaux isolanis impregnés d'asphalte ou de
bitume dans certains pays en développement ol ils oJeuvent 8tre utilisés pcur la
construction de maisons en bois, Les panneaux durs treupés dans 1l'huile psuvent eux
aussi 8tre largement utilisé&s jour les maisons en bois.. Des essais de résistance au
feu effectuds en Sudde ont montré que 1'utilisaticn de janneaux impregnés d'asphalte
srésentait peu de risques d'incendie.

Les propriétés des panneaux de fibres doivent 8ire oonformes aux spécifications
de l'Qrgmisation internationale de normlisati.cn. - Ceuxt qui n'y répondent pas sont
appelés pameaux utilitaires, Un bref expcsé des propriétés des panneaux de fibres
est dommé dans un ouvrage de )i, 3olultz intitulé "Wood Based Panel Produots",
ed. Institute of Wood Soience, Australian Branch, 1975.




T

Lorsqu'il existe des réserves suffisantes de matidres Jremiéres, toutes les
oonditions requises pour la bonne marcre de l'installation de production envisagée

doivent &tre examinées dans une dtude de faisabilité ~réliminaire détaillée,

On a estimé que, pour les panneaux de fibres, la wvroductiion qui convenait le misux
aux pays an dévelonpement était celle de panneaw: durs. ©n ce mui concerne le choix
entre les procédés, le procédé i mec yrésente cortaiin avantages mais le procédé
ktumide n'en reste pas moins vsréférable, les maciines uiilisies ayant notamment fait
leurs preuves de,uis de noubreuses anndes et n'exiseant jas une wairn-d'oeuvre trés

qualifide,

Au Kenya, une usine de panneaux durs qui uvilise un procédé lumnide discontinu
a pris un bon départ. Tlle fait partie d'une er tres>rise intégrée de travail du hois
(scierie et fabrique de contre-plaqués). Ille emploie 171 ouvriers e Jroduit, avec
trois équijyes, 15 m3 par jour de pamneaux durs constitués jour les deux tiers de
résidus d'euocalyptus et sour un tiers de rdésidus de cyprés et de pin. Une usine
analogue fonctionne : Mada;ascar. Dew.: autres usines (1'une en Indonésie et 1'autre
en Yougoslavie), utilisant la métlode de oonformation er discontinu (Deckle Box)
ont di arréter leur production au cours des annédes 50, Une vetite usine nouvellement
créde en République-Unie de Tanzanie (systame classique, procédé % sec en continu)
donne des résultats satisfaisants tant sour ce qui est de la qualité des produits que
pour oe qui est de la rentahilité. On trouvera ) la fin du Jrésent chapitre une
comparaison entre les cofits de cette dernidre usine et les coflts d'usines classiques ayant
un matériel plus pcorfectionns.

On estime que, pour la production des pays en déveloprement les dimensions les
plus appropriées oorrespondent i des panneaux de 1,22 m x 2,44 m (4 nieds x 8 pieds)
de 1,22 m x 2,75 m (4 pieds x 9 pieds), ou de 2,44 m x 4,88 m (4 pieds x 16 pieds),

La production de panneaux durs s'’est développée orosressivement, en fonction de la
demande looale. Pour une demande faible, une production en discontinu comportant
beaucoup d'opérations manuelles, peut suffire, Si 1’échelle de production est plus
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importante, il faut installer des macliines de conformation continue (machines 2
sucoion) avec des presses ayant de 20 . 30 étages. Les usines doivent &tre congues

de telle sorte qu'’il soit possible de les agrandir et de les automatiser ultérieurement.

La comparaiscn des oofits de production st des dépenses d'investissement montre
qu'une usine d'une capacité de quelque 70 tonnes par jour serait rentable dans certains
pays en développemant,

Pour le finissaje de surface, on peut utiliser toutes les métliodes traditionnelles
em>iloyées pour les contre-slaqués et les sanneaux de particules : feuilles de placage,
impression, contrecollage de papiers imprinds de mélamine ou de polyestors,

encollage de pellicules tlermoplastiques, etc.

Usines clefs en main
Les contrats de livraison d'usines clefs en main sont ceuwx qui donnent le plus de

garanties } l'acheteur., .

Aux termes de oes contrats, un seul contractant esi juridiquement responsable
de la fourniture de tous les matériels &nunérds oi-aprés, qui doivert 8tre entidrement
conformes aux spéoifications fisurant dans le contrat et en état de marohe au moment
ol 1'acheteur prend possession de 1l'usine, Les aci eteurs doivent savoir que la
passation de contrats séparés pour une partie quelcenque de 1'Squipement ou des
btiments peut entratner de graves diffioultés, Si le matériel fourni au titre d'un
ocontrat séparé n'est pas oonforme aux spéoifications, le oontractant srincipal pourra
déoliner toute responsabilité., Des difficultés, entrafnant de srosses pertes d'argent,
se produiront presque inévitablement, 3 moins que le contractant qui doit livrer l’usine
clefs en main ne passe lui-m8me des contrats de sous-traitance avec les fournisseurs
loocaux auxquels il est envisagé de fg,ire ajpel,

Dans un oontrat de livraison d'usine olefs en main, il oonvient de prévoir la
fourniture des matériels suivants :
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-~ matériel de production

matériel de préparation
- matériel de aéfibrage et de conformation .

- presse(s)

installations de finissage

matériel auxiliaire

‘: - matériel électrique

i - poste haute tension

- poste de distribution basse tension

- tableaux de distribution et matériel complet de commande
- tous les clbles et accessoires électriques

-~ installation d'alimentation en édnergie thermique

- installation d'alimentation en air comprimé

- installation d'alimentation en eau froide

- matériel de préparation des additifs (le cas échéant)

- matériel de transport

— matériel de lutte contre 1'incendie

- matériel de laboratoire

- outillage oomplet pour atelier

- matériel de montage

- matériel de traitement de surface : maohines 2 plaquer, i rev8tir, eto.

f - 2idces de rechanre et matidres consomptibles pour une période de deux ans au moins
- b&timents et travau: de rénie oivil

~ b&timents pour le matériel de produotion

b&timents pour le matériel auxiliaire

plaques de fondation pour les matériels énumérés oi~dessus

b&timents pour les bureaux, les magasins, etc.
( 1 matériel de bureau complet
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~ appareils d'éolairage pour les b&timents, les bureaux, les magasins,
le chantier de bois, etc,

- dooumentation tecinique compldte sur le procédé

- dooumentation technique compléte pour le montaze, la mise en service et
1'exploitation de 1'usine

-~ formation de technioiens pour 1'usine

- assistance technique apyrés la mise en servicee

Tous les oofits de montars et de mise en gervice de 1'usine, y compris les frais
de voyage et les indemnités de subsistance des spécialistes envoyés par le vendeur,
doivent 8tre fixés 3 1'avance et inclus dans le srix total du oontrat. L;l prix du
matériel doivent ¥ire donnés C.I.F (c'est-i-dire frais de transport compris). :

Cet aide-mémoire devrait 8tre signalé i 1'intention des autorités ocompétentes et
des industrielsdes pays en développement, d'importantes erreurs ayant &té commises
par le pasaé.

Dans les usines européennes de fabrication de panneaux de fibre, le coQt des
mesures de lutte contre la pollution se situe entre 2 ot 10 dollars par tonne de
produotion,

Btude de faisabilité gour usine de panneaux de fibres

On trouvera ci-dessous l'esquisse d'une &tude de faisabilité pour usine de |
panneaux de fibres.

Btudes de faigabilits

1. Matidres premidres de base

- Osgences et densités

- hatidres premidres - bois
- Homogdnes
- coupe sélective
- résidus industriels

™ -
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~ Hétérogdnes
— matiéres premidres mélanzées

— ocoupe rase ,

coupe d'arbres entiers

cimes, branches

dclaircies

racines

- Matidres premiéres autres que le bois
- Bagasse
— Tiges de céréales

- Autres matidres et produits nécessaires
— Colles
— Autres produits chimiques
— Agents de préservation
- Emballages

- Moyens de transport jour les matiéres et produits ci-dessus et oofits.

2. Tyoe de production

- Absgence d'intégration
- Intécration verticale

- Intégration lorizontale <

3. ELtudes orcliminaires de marché et de capacité {déter'nination de la demande
potentielle
- Considération de qualité

— Type de produit
- Qualité du produit
Volume de production

- Panneaux importés - quantités et prix

Marchés locaux et prix de vente

Marchés nationaux et prix de vente - transport A 1l'intérieur du pays




Marohés d'exjortation et orix de vente - fret, assurance, droits et embal-
lages your l'exportation

Débouchés pour les sous- roduits
Situation actuelle du marcté et serspectives

Prix de vente pratiqués ar les entreprises concurrentes et Qar celles qui
fabriquent des produite de remplacement

Possibilité de vendre la totalité de la production
Normalisation

Capaoité nominale

Influence sur la balance oommerciale

Dévelopoement industriel escompté dans la région

Etudes technicues préliminaires

atudes portant sur le volume du lot

Reol erches et travaux de laboratoire

Zssais sur des janneaux de dimension normale

Avis de consultants

Dezcré de rationalisation et de mécanisation
iffiocacité de la uroduotion

Caractéristiques climatiques

3esoins en main-d'oeuvre, qualifide et non qualifiée

Besoins en dérer:ie, éner;ie élecirique et énerpie tl.ermique

Besoins en eau, eau potable et eau ndcessaire aux opérad;ions industrielles

- Problames de oorrosion (pH aux différentes &tajes.du processus de produotion)
- 'lerrain et moyen de stiockago

- Etude économique comparée des capacités et des matériels

= Bvacuation des eaux usées et propldmes de pollution

Btudes . réliminaires au ghoix de ;'emg lacement de 1'usine

- Utilisation intégrée du bois
- Utilisation des déchets de bois comme combustible

-~ Abattage : transyort des espdces coumeroiales jusqu'aux scieries et aux
usines de oontre-plaqué

-~ Moyens de transport et de communication
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- Dans les ré.ions %loirmées, les cofits d'infrastructure sont inférieurs & la
moyerne dans les domaines suivants :

Utilisation des déclets de bois

- Coupes rases

Abattage d'arbres enliers

Trangport combiné des matidres premidres

Koyens coubinés d'administration et de ~estion et services commns

—~ Dans les rérions éloimées, les cofits d'mfrastruoture gsont supérieurs 4 la
moyenne dans les domaines suivants :

- Lain-d'oeuvre et cadres cualifiés

- Iner:ie

- Techniques de protection de l'environnement
- Transyort des produits finis

Cayital Y investir

L'emplacement cl.oisi doit 8tre tel que le lotal des cofits de fabrication et de transport

soit le moins élevé jossible,

6. Moyens de financement nécessaires

- Capital propre

Pr8ts des fournisseurs

Pr8ts d'orsanismes ;ouvernementaux
Apports d'une ocopérative ou d'une association

Pr8ts internationau:

Analyse économique

T. Estimation des oolits de fébrioation pour une oapacité nominale de X tonnea[a.n

¢

—~ Matidres premidres

—~ Matidres au:iliaires

— Dau pour les o, érations de fabrioation et eau pour les ohaudidres
— Combustible : masout ou bois




TN
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~ GBlectricité

- Produits utilisés pour les réparations et l'entretien
- Autres fournitures nécessaires

- hain—~d'oeuvre directe et indirecie

- Agents de maftrise

-~ Administration et ~estion

-~ Amortissemeit - ! inéaire sur 10 ans

-- Tuplte fcnciers et assurance

Autres frais généreur

Inté1r8t eur le capital oirculant

Collts d'entreposace et d'emballage

Coits des mesures de protection de l'environnement (contr8le ies effluents)

Total des cofits de fabrication

Cofits de fabrication comparés pour des usines de diverses capacités et pour
diverses options (en dollars des Etats-Unis par tonne/jour)

8, Méthode de fabrioation

- Continue

-~ Discontinue .

9. Proocédé de fabrication

"= Procédé humide aveo 1'eau comme véhicules des fibres

- Panneaux durs : poids spécifique supérieur 2 0,8 (*/cm3
- Panneaux dedensitémoyenne : so0ids spdoifique entre 0,8 et 0,35 g/om3
- Pannea:x tendres : yoids spdcifique inférieur 3 0,35 g;/c:m3

- Procédé humide et procédé . sec, avec l'eau comme véiicule des fibres
-~ Panneaux durs
- Panneaux de densité moyenne
- Parncaux tendree

—~ Procédé A sec avec l'air ocomme véhicule des fibres

- Parmsaux durs

- Panneaux de densité moyenne
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10, F‘inissge des panneaux

- Peinture
- Impression
- Laminage
- Lamifiés plastiques souples
- Lamifiés plastiques rigides
~ Rev8tement
- Papiers
- Pellioules thermo-plastiques, feuilles de métal

1l. Capaoité de l'usine

- Comparaison entre les différents procédés —
- Choix final de la capacité et du prooédé

- Choix de la dimension des panneaux

- Choix des machines

- Manutention, découyase aux dimmseiont voulues et fabrioation

Coits d'investissement
12, Bstimation des oofits d'investissement (connaissant la oapacité de 1'usine et

es dimensions des parmmeaux

- Cofits d'investissement
- Prinoipaleé machines
- Matériel auxiliaire
- Transport et installation
- Aclat et aménagement du terrain

- Alimentation en éner;ie

~ BRtiments et structures
- Intér8ts pendant la période de construotion (2 ans)
- Divers
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~ études teclniques et de marché oréliminaires
- honoraires du contractant
* = assurances et im)8ts pendant la nériode de construction

- honoraires des conseillers Juridiques et honoraires des consultants
pendant la oonstruction

- achats initiaux de pidces de reckange et de fournitures nécessaires
A la preduction

- matériel pour le laboratoire et ltatelier
~ recherches et documentation technique

- véhioules

- bureaux et matériel de bureau

~ locaux divers pour le rersonnel et installations sanitaires
- Déoenges de formation
- Dépenses de mise en gervice

Capital circulant (25 | des coflts d'investissement )

Colt unitaire d'investissement
- par tonne/jour, en dollars des Ttats-lnis
- par tomne/an, en dollars des Ttats-Unis

Rentabilité

13, Prix de vente estim¢ (prix de vente unitaire et ventes anmmuelles)
14, Liquidités annuelles, somme du bénéfice net et des amortissements

15. Rentabilité de 1'investissenment — taux d'intér8t pour lequel la valeur actua~
liséde du bénéfice net Plus amortissement sur une période de 10 ans est égale A
géro

Planification et mise en service

16, Opérations A exéouter aprds la déoision de créer 1'usine
~ Plan d'implantation définitif
~ Liste des matériels
= Appel d'offres fermes - date de livraison, garanties et pémalités
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- Plan d'sxécution
- Analyse de réseau (P.i.R.T.)
-~ Cloix du contractant

Contrats aveo les fournisseurs

Consgtruction des b&timents et ins:allation des machines

Essais de fonotionnement

Essais portant sur la qualité - contr8le de la qualité

Prise de possession de 1l'usine

Studes de marcl'é et opérations de vente

Contacts entre le fabricant et les clients (circuits de promotion et de
commeroialisation) -

Amélioration de la qualité et mise au point de nouvelles appliocations
pour les panneaux - qualités spéoiales

Références : ONUDI : Direotives générales pjour le choix des macl ines pour le travail
du bois (ID/'G.151/6), document établi par A, Travnilk pour la Réunion
technique sur le chkoix des macl ines dans 1'industrie du bois, Vienne
19-23 novembre 1973;: Economic Considerations of the Wet and Dr Processes
(Portland, Oregon, Defibration, 19755; FAO, "Economic Aspects of hard-
board manufacture from mixed tropical lardwoods", document présenté par

L. Bratt 4 la Consultation mondiale sur les panneaux dérivés du bois,
New Delhi, février 1975 (FAO/NCWBP/T5/5).
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VIII. LLEMENTS DE CHARPENTE ET DE MENUISERIE

Les participants ont examiné le documen: intitulé "Joinery Produotion in Developing

Countries" (Fabrioation d'éléments de charysnte et de menuiserie dans les pays en
développement) (ID/WG.200/6), de M, G.B. Crow (Consultant, Nidhurst, Angleterre),

I1 y a lieu de distinguer entre éléments de menuiserie normalisés et non normalisés,
cette distinotion étant souvent liée au type m@me de produotion. Dans la oonstruotion,
~on utilise presque toujours des éléments normalisés, mais la plupart des pays ont des
exigences différentes en la matidre et il est impossible de fabriquer des produits
valables partout, Les produits doivent &tre oongus en fonotion des besoins du marché
et de nombreux recueils de normes et de rézlements donnent des préoisions sur les

oaraotéristiques exigées par les divers pays.

Les pidces de charpente et de menuiserie, et notamment les portes, les fendires,
les escaliers, les planchers, les poutres et les oombles devraient avoir des dimensions
normalisées,

Pour développer les exportations, il faut oréer de nouveaux oircuits de oommercia-

lisation. Pour oe faire, il faut pouvoir :arantir des dates de livraison fermes., Or

¢ auoune entreprise ne reut se jermetire de stocker des éléments semi-finis pour sa
propre produotion, De plus, il faut veiller i ce que les &léments fabriqués A partir
de bois durs tropicaux soient tous de m8me qualité et aient une oouleur uniforme pendant
de longues périodes. I1 faut dono exercer un oontr8le sérieux de la qualité des
produits d'’exportation.

Portes

L'emploi d'équipement et de oolles modernes a quelque peu modifié la technique
de oonstruction des portes, L'assemblage des éléments est soit A tenon et mortaise,
soit 3 cheville, L'assemblage A oheville est beauooup plus résistant et plus simple
4 réaliser. Le m8me matériel sert pour 1l'ajustage des montants et des traverses;
1'outillage (mdches) est le m8me, oe qui en facilite 1'entretien, Les portees planes
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peuvent 8tire oomposées d'8mes en bois plein ou d'&mes en Hois creux. Dans le premier
oas, il s'agit de lattes collées ou non collées. Il y a divers types d'éléments creux :
"treillis" ou 'mid d'abeille" par exemple, Les portes i panneaux ont des dimensions

et des formes trés diverses. 1tnh tant que portes extérieures, elles constituent un

artiole d'exportation intéressant.

Fan8tres et chicsis

I1 existe des normes pour les tailles oourantes, qui préoisent la hauteur, la
largeur et 1l'épaisseur, le nombre et la forme des ouvertures, les dimensions de 1la
feuillure dans laquelle on insére la vitre et le ty.e de joints qui maintiemnent les
éléments du ch@ssis. Dans oertains pays, il est nécessaire de prévoir des fen8tres
d la fois vitrédes et grillagées, en raison de la double fonction qu'elles doivent
assurer. La partie viirée laisse passer la lumidre et protdge de la pluie, tandis
que la partie grillagée assure une ventilation satisfaisante et une protection contre
les insectes. Les moulures peuvent oonstituer un article d'exportation pour les pays
en développement si on pa.rvmnt 4 maintenir la teneur en humidité d'équilidbre du produit
dans le pays de oonstruction et dans le pays utilisateur, Les normes relatives aux
amsemblages 0ollés, olouds ou collés et oloués varient selon les pays. Le bois 3
travailler doit avoir une teneur en humidité égale i 1'humidité d'équilibre du lieu
ol il sera installé,

Volets et versiennes

Les volets sont trds répandus dans les par's en développement ol ils peouvent 8&tre
fabriqués. Ils doivent oependant 8tre oonformes aux normes adaptées pour les dimensions
des portes et des fen8tres.
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sgcaliers

La construction des escaliers est soumise 3 des normes et A des impératifs de
séourité, Normale-ent les escaliers ne do:vent pas 8tre livrés préassemblés. On peut
utiliser des marches collées et laminées au lieu de marches en bois masgif mais leur

oconstruotion est trés cofiteuse, bien qu'il existe des marchés pour ce type de produitse.

Joulures

In menuiserie, les moulures servent principalement pour les finitione intérieuresy

et pour les parties extérieures en bois,

Cloisons & armature en hois

L'armature est construite i 1'aide d'éléments de section de 50 x 50 mm ou de
50 x 100 mm, Elle peut 8tre revdtue soit de panneaux en oontre-plaqué soit de pammeaux
en bois massif. Les pamneaux ont un aspeot plus décoratif lorsqu'ils sont destinés
3 l'aménagement intérieur, rabotés sur un c8té, bouvetés, etc. On peut donner i ces
panneaux un aspect grainé; ils peuvent 24rs teints pour 8ire assortis au reste de la
menuiserie ou au oontraire pour obtenir un effet de oontraste. Le mdme matériel peut
servir 4 fabriquer les panneaux pour le revétement extérieur et les panneaux pour la

déooration intérieure,

_1/ On entend »Jar "finitions intérieures" d'un b&timent tous les éléments de
menuiserie nécessaires pour oouvrir les murs autour des ouvertures, les plintles et
les frises,
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Préservation

Des mesures de préservation doivent 8tre envisagées pour les ch8ssis de fén8tre
des 1umeubles en oé.én @t pour les Preces d. clarpente et de renuiserie des maisons pré—
fabriquées en bois qui sont epcontact avec le sol dans des conditions climatiques
défavorables. Les produits chimiques employés & cette fin sont en suspension soit
dans 1'eau soit dans 1'kuile. On seut en outre utiliser la créosote. Un prooédd
trés efficace "1'impregnation sous vide 3 deux cycles" a été mentionné. Avec certaines
modifications on peut obtenir une bonne préservation pour des essences relativement
imperméables et répondre aux multijles exirences imposées par des normes différentes.
Les éléments de ol.arpente et de menuiserie devraient 8tre impregnés ou traités soit par :
séchage jusqu'i oe que le produit ne contiemne plus que 18 5, impregnation et nouveau
séchage jusqu'd ce que le yroduit ne contienne plus que 14 3o +1 /5, s0it par séchage
artificiel jusqu'a oe que le produit ne contienne plus que 14 % suivi d'une préservation
par diffusion de zaz,

Séclage du bois de sciage

Tout élément de menuiserie devant 8tre sécl.é avant d'8tre travaillé, la question
8'est posée de savoir s'il &tait néoessaire d'installer un matériel de séchage A la
menuiserie mdme, ou s'il était préférable d'acheter direotement le bois déja séché A la
scierie. De l'avis des varticipants, lorsque la menuiserie est assez grande pour
utiliser i nlein temps le séohoir il est oréférable d'y intécrer oet équipement ,

Si tel n'est pjas le cas, et si Llusieurs pe.ites menuiseries .ont installées dans une
ndme zone, il devrait 3tre possible de prévoir une ooopérative de séchage desservant
oes ateliers. Les fours de séclage pourraient soit 8tre intégrés 3 un des ateliers

de menuiserie, soit oonsiituer une unité séparée.
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Usina~e, monta, e et fini!.ion des éléments, usina e et montase des produits

four une ,roduciion journalidre de 25 m3 de bois de sciae sécl'$, il faut prévoir .
des investissemenis de l'ordre de 10 000 dollars sar m3. I outre, our fagonner et

débiter le bois d'oeuvre a,rés sic aze, il faut envisager un investissement de 4 000 .
dollars par m3 o La construction d'une installation capable de produire 150 fen8tres norma-
lis€ss par jour, nécessite des investissements de 600 000 dollars environ. Si, pour accrottre
la Hroduction, on sow.aite utiliser un matériel 2lus perfectionns, ce montant doit

&ire majoré de 40 ;. Des investissements supplémentiaires de 1'ordre de 20 ,; Jermei—

traient de doubler la production des 2ays en développement. Pour faire fonotionner

" une telle usine, il faut prévoir 40 )ersonnes,

La ficure 1 donne le yri:: des cr4ssis normalisés non vitrés (198,5 em x 143,5 om),
en fonotion du cliffre d'affaires annuel et 1la firure II une indication des besoins

en éner;ie ei de 1l'esiace nicessaire en fonction du volume de ,roduction.

Vu la quairvé au bHoi1s d'oeuvre Jans les ays en dévelopyement, l'aboutage ne

s'im,ose rénéralement Las,

Traitement de surface ei finition

Les portes isoplanes pesuvent 8tre apyr8tées, et le cas écixdant, finies ) l'aide
d'une brosse méoanique, avec une vitesse de déroulement de 1 métre par seconde. Pour les q
fen8tres et les ct&ssis, i1 semble que le meilleur systdmse pour appliquer les jremidres
oouol:es soit le traitement par iwmsersion. La capacité minimale pour les appréis par
immersion doit se situer entre 250 et 300 unités par jour. Pour des volumes de

»sroduotion plus faidles, il est préférable d'utiliser un systime de revdtement au
pistolet, Les cuves devraient 8ire asssz grandes pour jermettre d'immer;er quatre
ol 8ssis simltanément.

I1 est de rd;le que les Sléments de charpente et de menuiserie ne regoivent
qu'un ayprét 3 1'usine, la couche finale &tant agpliquée sur le chantier de oconstruction
oll, en ;énéral, les vitres sont é;alement posées. Toutefois, dans certains cas, oette
dernidre opsration peut 8$tre faite * 1l'usine, notamment dans le cas des fen8tres
destinées & des Sléments de maisons préfabriquées en Yois,




Hombre d'unités fabriquées chaque année ~——————

Chiffres d'affaires
annuel
(en ™)

34 500

30 000

W G v W L
O - W H O

22 500

NN
“‘-““‘
O RWH\NON-- DO

95 100 105 110 115 Db

38 40 _4¢ 4 45_(.& 2,50e51)
y VS,

Figure I. Prix d'un ch@ssis normalisé (198,5 x 143,5 om) nen
vitré en fonction de la capacité de production It du
obiffre d'affaires (pour une usine de taille moyenne)
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Chaleur nécessaire s'il existe un atelier de peinture (en millions de koal)
Chalsur nécessaire s'il n'existe pas d'atelier de peinture (en millions de koal)
Puissance électrique (k%) - Consommation

Puissance (k") - Disponible

Produotion d'air ocomprimé -~ (1 000 litres par minute)

Systéme d'évacuation des gaz (1 000 métres cubes par heure)

Espace nécessaire 4 la production (1 000 métres oarrés)

| Ho A0 OR

Source : Dieter Haas : Zeitnahe Betriebs- und Einrichtungsplanung in der
Holsfeasterfertigung, '"Die Holzverarbeitung", No 2 (Stuttgart, DRW-Verlag, février 1972)

Figure II. Energie, en service et superficie pour une fabrique de ch&ssis de
fen8tres en fonotion du volume de production.




Choix de la technique et du matériel

Les portes A nanneaux, les fen8tres, les chlssis et les volets sont des articles
qui sont assemblés . partir d"é1éments qui, pour leur fabrication, exigent la m&me

séquence d'o,érations :

O ération ixéthode proposée

Séchage des soiages Sécha e

Phases de l'usinare des éléments Trongonna e
Dédoublare
Rabotae de la premiére face
Rabota: e pour obtenir l'épaisseur voulue
Toujilla-e
Collae des panneaux
Assemhla e des panneaux
lortaisa; e et tenonage
Perga e
infoncement des chevilles

Finition des éléments ‘ -~ Pongage

Assemblage des &léments ' Collage
‘ Fixation par serre-joints
Clouae

Usinage du produit liise 2 dimension
" Pongage
Pose des §léments de quinoaillerie

Revitement des surfaces Peinture
3échare

Montage final Poss des vitres
Ajusta;ze des pidces métalliques
Pose de la porte
"Pose du chéssis

Stockage du proéduit ‘ Emballage
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IX. ELEIEJTS DD COJSTRUCTIGC: ET OUVRAGES
DE CHARPENTE PREFABRIQUES

Les participants ont examiné les documents suivants : "Wooden Load Bearing
Component Production in Developing Countries, an analysis of alternatives™,par
J.G. Stokes (document ID/WG.200/1); "Selection of Equipment for Assembling Wood
Structures and Frame Using Metal Conmnectors", par J.G. Stokes (document ID/WG.151/31);
Techniques du bois dans la construction de logements adaptés aux besoins des pays en
voie de développement. Rapport d'un Groupe d'étude réuni par 1'ONUDI en novembre 1969
(document ID/10).

Piliers, poteaux et poutres en bois massif

En Malaisie et A Singapour une nouvelle méthode a &t6 mise au point qui consiste
4 remplacer, dans de nombreux cas, les piliers de grande longueur en bois dur par des
piliers en bois dur équarris et imprégnés sous pression ayant une action de 15 x 15 cm
ou de 20 x 20 cm et une longueur de 3,7 A 7 mdtres, et reliés par une semelle
métallique. Un é1&ment important de cette méthode est que l'on fixe des conneoteurs
métalliques aux extrémités des piliers pour éviter qu'ils ne se fendent. En République
fédérale d'Allemagne on emploie desrondins bouvei8s comme §18ments muraux dans la

construction des maisons en bois,

Au Japon on se sert de rondins &quarris (de 10 x 10 cm de section) aux ar8tes
arrondies pour la charpente des maisons traditionnelles et un délégué a fait valoir
qu'on pourrait améliorer ce systdme en clouant ensemble deux §1éments de 5 x 10 cm
pour avoir des éléments de m8me section (1C x 10 cm). On utilise de plus en plus au
Japon le systdme mis au point aux Etats-Unis qui repose sur 1l'emploi d'61é6mente de
5 x 10 om.

Imprégnation sous pression, Des progrds sensibles ont 6té réalisés en Inde et
dans de nombreux autres pays en développement dans le domaine de 1l'imprégnation sous
pression et dans chaque cas, on a le choix entre plusieurs procédés., Les mérites
oomparés du pentachlorophénol en solution dans de 1'thuile hydrocarbonfe, des mélanges
ohrome—cuivre-arsuaio (C.C.A.) et de la oréosote ont §t& examiné et l'on a mentionné
les probldmes que pouvait poser la résistance insuffisante des poteaux traités aveo
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des mélanges C.C.A. dans les régicns tropicales d'Australié. Les pays en développement
qui envisagent actuellement la mise en place d'installations dtimprégnation plus
cofiteuses permettant un traitement aux mélanges C.C.A. et au pentachlorophénol en
solution dans 1'huile devraient en tenir compte.

Elfments et panneaux mursux

L'application de systdmes simples basés sur 1l'emploi de poteaux de 100 x 50 mm de
seotion et espacés do 60 om pour cbtsnir des panneaux de construotion préfabriqués a
616 &tudiée. Dans les pays en ddvelcppement, i1 olt'probsblomont préférable de
continuer ) assembler les &léments de ces panneaux en les clcuant A la main.,

Pour les méthodss de olouage, il est préférable d'employer des clous a pointe
émoussés pour les feuillus tropicaux (voir paragraphe 33 du dooument ID/WG.200/1).

Les avantages comparés de divere procédés brevetés de clouage ont 8§t6 examinés.
81 1'on veut smployer des cloueusss pneumatiques dans les pays en développement il faut
qu'ellss puissent enfoncer des clous ordinaires, fabriqués de préférence dans oss pays.
I1 existe des oloususes portatives A air comprimé ds fabrication europénne et de
chargeurs en matilre plastique de fabrication suficise remplis A la main.

Le probldme des fentss provoquées dans les feuillus par le clouage a 6t6 longuement
examing et il a 6t6 fait mention de diverses §tudes du professeur américain
Gsorge Stern (Virginia Polytschnic Institute, Etats-Unis d'Amérique) sur cette question.

Le probldme de 1a corrosicn des connecteurs métalliques, en particulier dans le
cas des bois imprégnés de mélanges C.C.A. a §t6 examiné, Aucun probldme ne se pose )
condition que le bois ait 6té convenablement séohé L l'air aprds traitement sous.
pression, .

Pour les feuillus, il faut éviter d'employer des clous b t8te plate leur tite
ayant tendanoce ) se briser lorsqu'on les enfonce alors que les olous & t8te en losange
ou b t8te ronde congus spéoialemcnt pour les bois durs ne présentent pas oe défaut.
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Planchers et panneaux de sols en bois

Dans les pays en développement, on continuera A doter les maisons de parquets
en raison de leur résistance, de la modicit§ de leur prix de revient et des autres
avantages qu'ils présentent. Une autre possibilité consisterait A employer de simples
planohes 8quarries et dressées en n'espagant les solives que de 45 cm., Le contre-plaqué
sera . employé pour les planchers dans les pays en développement lorsque les conditions
économiques le permettront.

Autres systdmes pour les murs

Certains systdmes supposent 1'emploi de piliers en bois massif de 745 x 7,5 cm ou
de 10 x 10 cm pour oonstruire des murs assembl&s par une rainure dans laquelle
8'insdrent les tenons usinés dans le vois massif. Les murs ainsi construits préeentent
l'avantage d'8tre facilement démontables,

Poutres et fermes lamellées cloudes
M

I1 a 6t6 fait mention des travaux que Massani a effeotués en Inde dans ce domaine
et aprds une disoussion pour savoir si mieux valait employer du bois seo ou du bois
vert A cette fin, on est parvenu A la conclusion qu'il fallait employer uniquement des
espdoe- résistantes si le bois est vert. Le oontr8le de la qualité et la disposition
régulidre des olous ont ensuite &t& abordés . On a évoqué l'emploi de gabarits pour
obtenir la disposition désirée ainsi que les probldmes de conirSle de qualité que la
fatigue des ouvriers entratne. On s'est accordé 4 reconnattre que si les possibilités
offertes dans les pays en développement pour le bois lamellé cloué &taient bonnes
elles 1'étaient beauooup noins pour le bois lamellé collé et olous. En ce qui ooncerne
les oolles casfine etles oolles A base de mélamine, on a estimé qu'il fallait Yy ajouter

des insectioides et des fongicides appropriés afin de protéger les joints oontre
l'attaque des inseotes et des champignons,
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Pouti-en caissons en contre—plaqué ou en panneau dur lamellé cloué

L'emploi de poutres dont les membrures supérieure et inférieure en bois dur séché
sont jointes par des §18ments en contre-plaqué ou en panneau cur cloués suivant un
schéma propre A assurer la résistance voulue offre des possibilités trds intéressantes,
Les paragraphes 66, 67 et 68 du document ID/HG.200/ 1 donnent divers renseignements sur
cette question.

Poutres lamellées ocllées

Des prooédés trds perfeotionnés ont §t6 mis au point en Burope pour l'obtention
de poutres lamellées, et notamment celui qui oonsiste A assembler les lamelles par des
entures longitudinales assurant 60 / de la liaison entre elles quel que soit le plan
de collage. Une variaute de ce prooédé permet aux entures d'assurer 45 % de la liaison.
Cette méthode d'assemblage qui permettrait de réduire sensiblement la qua.nt“ité de oolle
néoessaire devrait intéresser les pays en développement qui disposent de bois résineux.
La Figure III donne des précisions concernant les fraises A employer et le profil de

leurs dents,

Dans 1ss pays en développement il oonvient d'acoorder une attention particulidre
b 1'emploi de poutres lamellées collées vu les qualités esthétiques de ces poutres,
leur grande résistance au feu et, dans de nombreux pays, la modicité de leur prix par
rapport aux poutres métalliques.

Fermes 1égdres en bois

Les fermes 16gdres on bois assemblées par des oonnecteurs métalliques A crampons
offrent des possibilités trds intéressantes pour la oonstruotion de logements, de
bRtiments agricoles ou industriels, etc. Pour les feuillus tropicaux il faut employer

des oonnecteurs spéciaux sn scier mi~dur protégés par une oouche ds sino plus épaisse
que pour les résineux de 1'hémisphdre nord. La seule technique valable pour la
production des fsrmes en bois tropicaux assemblées par des oonnecteurs métalliques A
orampons est oelle ds la pression appliquée directement grfce & un dispositif

hydraulique.

e



Pigure III : Poutre droite en bois lamellé collé
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Résistance au feu

~

L'excellent comortement au faud ' 1atStineit A fermes 16gtros enbois assemblées par
des connecteurs mé alliques lors d'un réoe: t incendie en Malaisie a §té évoqué, ce qui
a amené A parler du comportemeni du bois au feu, L'attention des participants a 6§t6
appelée sur le séminaire prévu par le Comité du bois de la CEE A ce sujet et 1'on a
estimé qu'il serait trds utile de diffuser la docunentation relative A cette réunion.
Les partioipants ont en outre approuvé sans réserve le rapport du Séminaire sur la
fabrioation et lfutilisation industrielles des produits A base de bois dans 1'industrie
du b&timent o;;nnia& par la Commiseion §conomique pour 1'Europe A Sandefjord (Norvadge)
en juin 1975,

Techniques du bois dans la oonstruction de logements adaptés
aux besoins des DaYs en voie de développement
Rapport d'un groupe d'étude 3
Aprds avoir examiné oe rapport, les partioipants 1'ont approuvés dans son ensemble

et ont souligné la néoessité de rassembler des données ooncernant les cofts de
production de maisons bon maroh§ dans les pays en développement. Dans un certain

nombre de oes pays, des enireprises tant publiques que privées produisent en grande
série des maisons préfabriquées bon marché. De 1'avis général, il serait &minemment
souhaitable de demander A certaines d'entre elles des renseignements sur les oofits de
production pour les inclure dans une monographie qui serait diffusée dans tous les pays
en développement,

Il est indispensable d'introduire des méthodes de oontr8le de la qualité pour
assurer le sucods de toutes les entreprises de production d'§léments, d'ossatures et
ds maisons en bois,

3/ Voir Report of the Seminar on Industrial Produstion and Use of Wood~-Based
Products in the Building Tndustry (HEP/SEN,8).

4/ Publication des Mations Unies, No de vente 70.II.B.32,
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X. MEUBLES

Les participants ont estimé que les points 13, 14 et 15 de 1l'ordre du jour
(meubles et éléments de meubles en bois massit; meubles en panneaux (rayonnages);
meubles capitonnés) ftaient 1iés et qu'il fallait par conséquent les traiter ensemble
dans le rapport vu notamment qu'aux premiers stades de 1'industrialisation des pays
en développement les conditions du marché sont telles que les fabricants sont obligés
de produire tous les types de meubles. Par la suite, le développement du marché
permettira d'acoroftre la spéoialisation des entreprises et, par conséquent, leur
efficaoité.

Les participants se sont, pour les besoins de la discussion, reportés aux
documents de base ci-aprds : Production in Developing Countries of Wooden Case
Furniture, par D. Haas (dooument IDMG.200/8); Production of Solid Wood Purniture in
Developing Countries, par E. Maendlein (document ID/WG.200/9); Murniture Upholstering
for Developing Countries, par D. Cody (document ID/WG.200/11); General Seleotion
Guidelines for Woodworking Machinery, par A. Travnik (document ID/WG.151/6); Selection
of Equipment for Joining, par E. Van der Straeten et J. Reinhardt
(doocument IDMG.151/18).

Création d'une usine

I1 oonvient M oet 6gard de tenir compte des débouchés offerts et des cadres et
ouvriers disponibles dans les pays en développement ainsi que des possibilités d'ané-
liorer la situation dans oces domaines en fonction de 1l'expansion de 1'usine. les
plans doivent $tre oongus de fagon telie que 1'usine puisse atteindre un nivesu
teohnique oomparable A celui qui existe dans les pays développés, |

Types de produits

Dans ce domaine il faut se fonder sur les exigences tant du marché intérieur que
des marchés vers lesquels les produits pourraient 8tre exportés. Dans les pays en
développement les marchés sont limités et il convient d'en tenir oompte lors du ohoix |
du type de produit ou de la gamme de produits. Les usines ne pourront pas 8tre aussi |
\
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spécialisfes que dans les pays développés et la plupart d'eutre elles seront obligées,

du moins au début, de fabriquer une gamme de produits plus large que ne le justifieraient
des considérations purement &conomiques. Par exemple, la plupart des entreprises ¢
devront fabriquer A la fois des meubles en bois massif et des meubles en panneaux dans

les m8mes locaux. Dans ces conditions, les investissements initiaux pour 1 'achat du
matériel seront beaucoup plus §levés ce qui rendra la spécialisation de 1l'entreprise

encore plus nécessaire A mesure qu'elle se développera.

Techniques de production et d'assemblage

On emploiera en général les mdmes techniques de fabrication que celles qui ont

cours dane les usines existantes., Il pourra toutefois 8tre nécessaire, dans certains
oas, d'adopter d'autres méthodes par suite de la nature du matériel disponible et des
particularités de construction du produit, Ainsi, le chevillage est en général préfé-
rable A 1'assemblage par tenons et mortaises pour les raisons suivantes : a) matériel
moins oofiteux; b) assemblage simple et plus rapide; ¢) meilleure adhérence et d) précisior
plus grande. Il convient de souligner que les chevilles doivent avoir un taux d'humi-
dité inférieur A 8-10 4 et 8tre cannel8es.

Si 1'assemblage est réalisé par tenons et mortaises, il est recommandé d'employer
des machines approprides. Dans le oas des assemblages A tenons et mortaises rectan—
gulaires, il est indispensable d'utiliser une mortaiseuse A outil oscillant ou A b&dane
oreux, Il est toutefois prérérable de recourir A 1'assemblage par tenons & chants
arrondis et mortaiscs A abouts ronds; le matériel néoessaire sa oompose d'une mortai-
seuse 2 mdche et d'une tenonneuse A mouvement §1liptique.

I1 oonvient d'acoorder une attention partioulidre A 1'§tablissement des plans de
1'atelier de finition et A son aménagement, Le choix et 1'assortiment des couleurs
posent de nombreux probldmes par suite des variations de 1'intensité de la lumidre
durant la journfe, Il est donc reoommand§ de travailler uniquement sous lumidre arti-
ficielle dont l'intensité et la coloration ne varient pas. Les éléments qui attendent
d'8tre amsemblés ne doivent pas 8tre exposés directement aux rayons du soleil.
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Choix des machines et du matériel

Le ohoix des machines et du matériel dépend du type de produit et du nombre
d'unités A fabriquer, Il faut en outre tenir compte d'une oroissance normale de la
production, Ainsi, une soie ciroulaire, qu'elle soit & une ou deux lames, doit
oomporter dss dispositifs permettant d'exécuter des rainures méme si 1'on n'en a pas
besoin dans 1'immédiat.

Une maohine ) assembler sur chants doit 8tre capable de coller A la fois les
pidoes massives et les placages.

- D'une fagon générale, il est préférable de ohoisir des machiner A outil unique e¢n
raison de la simplioité relative de leur fonotionnement, de la rapidité aveo laquelle
on les rdgls et de leur facilité d'entretien,

Transports internes st matériel de manutention

Dans une entreprise dont la produotion est trds diversifife, le mieux sst

d'employer, pour les transports internes, des ohariots adaptés aux divers produits

fabriqués. Les roues doivent 8tre en matidre plastique plutét qu'en oaoutohouo de

fagon 3 réduire le frottement au minimum. Il est déoconseillé d'utiliser des palettes

sans roues, On peut oiter oomme sxemples les ohariots A plateforme pour le transport

des §léments usinés la plateforme devant 8tre oouverte s'il stagit 4'6léments de <
petites dimensions ou s'ils ont 6té fagonns. Les ohariots pour placages doivent

oomporter des §tagures spéoiales X deux ou trois rayons, Il est Sgalement nécessaire
d'employer des étagbres spfoiales ayant de 15 A 18 rayons dans 1'atelier de finition,

Les chariots destinés au transport des §1léments laqués et polis doivent 8tre
oongus de fagon A éviter tout frottement dommageable entre oes §18ments. Dans le oas
d'une forte production aveo des lots importants, il sst reoommandé d'utiliser des
transporteurs & rouleaux qui sont plus rapides et trds éoonomiques.




- 70 _

Apénagenent

L'alimentation en air comprimé, 1l'6vacuation des poussidres et des déchets et
1'approvisionnement en électricité doivent 8tre effectubs par des conduite aériens qui
permettent d'aménager les ateliers avec le maximum de souplesse et d'installer des

machines et du matériel supplémentaires A mesure que l'entreprise se développe. :

Il est également reoommandé de prévoir des dispositifs d'évacuation distincts
pour ohaque groupe de machines apparentées de fagon A réduire la quantité d'énergie

nécessaire pour l'aspiration des poussidres.

Ltemploi de 1'air comprimé, m8me 8'il est cofiteux au début, est conseillé dans
tous les oas, non seulement pour faire fonctionner les divers types de machines mais
aussi pour le serrage et l'assemblage et il permet d'utiliser des outils A main peu
oofiteux et sirs. Le réseau d'air comprimé doit comporter des séparatsurs et des
filtres appropriés pour éliminer 1'excds d'humidité et assurer le bon fonotionnement

du réseau,

Or sation

Le sucods de toute entreprise industrielle dépend presque entidrement de la
qualité de sa direotion., Celle-oi doit non seulement 8tre qualifife du point de vue
teohnique, mais aussi bien connattre notamment les teohniques d'organisation et les
méthodes qu'il est normalement néoessaire d'appliquer pour assurer une bonne gestion 3
mise au point des produits, planification ot oontr8le de la ;roduotion, étude et
disposition des postes de travail, étude des méthodes, oontrSle de la qualité,
direotion du personnel, §tablissement des prix de revient, élaboration de projections

financidres réalistes et commercialisation.




Capitonnage

Produits.

Il faut tenir compte des exigences de chaque pays lors du choix des types de
produits, Ainsi, dans les pays chauds, il convient notamment de fabriquer des sidges
bien aérés afin d'att&x.mor les inconvénients propres aux climats chauda, Les tissus
d'ameublement utilisés doivent dans toute la mesure du possible résister A la transpi-
ration et se nettoyer facilement. Les .housses amovibles présentent donc des

avantages A cet 8gard.

Technique de proguction

Les ohRssis des meubles capitonnés doivent en général 8tre en bois. Presque tous
les types ou essences de bois, y compris les résineux, conviennent pour cet usage de
sorte qu’on peut employer de nombreuses essences locales qui ne pourraient 8tre uti-
lisées pour d'autres types de meubles. Les &1&ments du ohfissis doivent 8tre usinés
soigneusement, mais on peut les assembler aussi bien par clouage que par des méthodes
pPlus classiques telles que le chevillage ou encore A 1'aide de vis.

Installations de production

Les investissements requis pour une fabrique de meubles oapitonnés sont généra-
lement faibles; il est donc relativement aisé de. oréer une usine indépendants ou un
atelier rattach§ A une fabrique plus importante. Dans les deux cas, il faut déterminer
8'il est préférable de produire soi-m8me le: ohBesis ou de les faire fabriquer ailleurs.
Du point de vue de 1a qualité, il semblerait pré&férable d'adopter la premidre solution
mais il oonvient de noter qu'il faudra alors des investissments supplémentaires pour

les bRtiments et les machines )\ bois,

81 presque tous les types de bRtiments oonviennent pour la fabrioation de meubles
capitonnés, on admet génfralement qu'il faut prévoir une superfioie de 35 n? pour
ohaque ouvrier employ$ direotement X 1la production, jindépendamment de la superfioie
nfoessaire pour le stockage des produits en oours de fabrioation ou finis. Une telle
superfioie, qui peut parattre quelque peu excessive, tient compte d'une expansion
normale ot permet de orfer des postes de travail supplémentaires et d'installer les
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machines et le matériel nécessaires A mesure que l'’entreprise se développe. Il faut
également prévoir un atelier spécial de planification de la production dans lequel
seront fabriqués les formes et les gabarits qui serviront au fixage et au pressage.

Ces formes et gabarits devront 8tre oongus ue fagon A s'adapter aux contours des divers

éléments du capitonnage et & les maintenir en place pendant qu'on les agrafe au chlissis,

Lorsque la main-~d'oeuvre appelée A fabrigquer des meubles capitonnés n'a prati-
quement auoune expérience, il est conseillé de faire fabriquer les oh8ssis de fagon
telle que les divers &léments (bras, dossiers et sidges, etc.) puissent 8tre recouverts
séparément, Une fois reoouverts, on peut assembler ces §léments par chevillage ou tout
autre méthode de fixation, Les tables de couture devront comporter une rallonge,
ainsi qu'un dispositif spécial de tension en sorte qu'on puisse les utiliser pour tous
les types de tissus d'ameublement., Il faudra mettre au point des gabarits spéciaux
pour faciliter la couture des pidces droites ou courbes. Ces gabarits seront en gros
analogues aux guides employés pour le soiage au format et le défongage. Il faudra
prendre des dispositions partioulidres pour la manutention et le stockage des tissus
d'ameublement & la fois lourds et encombrants qui sont habituellement fagonnés par des
ouvridres, L'emploi de oonduits cylindriques en matidre plastique ou en panneau de
fibres dans lesquels ils glissent aisément facilite leur stockage et leur récupération.
On les transfdre alors sur des chariots spéciaux et on les amdne aux tables de

oouture A mesure des besoins,

Inplantation et organisation générale

. Les obpirvgtions formulées ooncernant l'implantation des divers servioes requis
et la gestion effioace de l'entreprise s'appliquent &galemeint X la fabrioation de
meubles oapitonnés, mais il faut dans oe cas accorder une attention partioulidre au
oontrOle de la qualité et ) l'inspeoction des produits finis.




XI. PRODUITS DIVERS EN BOIS

Il faut encoﬁmger les pays en développement A &tudier la possibilité d'exporter
leurs produits artisanaux de conception moderne ou traditionnelle en tirant parti des
avantages que leur confdre le bas prix de la main-d?oeuvre et les faibles cofits de
production. Cependant, avant de se lancer dans la production A grande échelle de ces
articles, les pays devraient &tudier attentivement les points suivants

Ressouroes en bois utilisable comme matidre premidre;

Moddles et types des articles d'artisanat qui doivent 8tre vendus; condition-
nement ; méthode d'expédition (articles compldtement montés ou démontés);

Besoins en matidre de gestion et d'organisation;

Types de machines et de matériel 3 utiliser; degré dlautomatisation;
Valeur ajoutée requise au titre des travaux ex&cutés;

Niveau des stocks A maintenir;

Présentation des produite en vue de l'exportation;

Frais d'expédition des produits finis,
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XII. COMPLEXES INDUSTRIELS INTEGRES POUR LE TRAVAIL DU BOIS

Les partioipants ont pris aote du rapport sur le colloque sur l'intégration dans
les industries forestidres organisé par le Comité du bois de la CEE qui s'est tenu
en 1967 A Gendve,

~ Complexss intégrés existants

L'intégration vise avant tout A assurer un profil maximum par un emploi optimum

b des roldo’urpel forestidres. On trouvera ci-aprds deux exemples d'intégration concluants.

Au Nigéria, une scierie, une usine de fabrication de contre-plaquéy, une usine de
panneaux lattés, une fabrique d'artioles de menuiserie et une fabrique d‘*éléments de
oonstruction en bois ont t6 intégrées en un complexe auquel on ajoute actuellement une
usine de panneaux de partioules. En outre, des grumes sont oxportées A 1'§tat brut,
On parvient ainsi A faire un usage meilleur et plus rationnel des ressouroces fores-
tidres, puisque dans les pays en développement les grumes de qualité supérieure sont
souvent exportées ou utilisées pour la fabrication de contre-plaqués, alors que les
grumes de moindre qualité et les essences secondaires qui représentent prds de 50 % de
la production forestidre peuvent 8tre utilisées dans les scieries. L'adoption du
ohauffage au gas naturel pour la centrale électrique a conduit A mettre en place une
usine de fabrioation de pa:.scaux de varticules A partir des déchets provenant des
autres unités de produotion.

Au Kenya, on a groupé une usine de contre~plaqués et une usine de panneaux de
fibres avec une scierie qui doit 8tre oomplétée sous peu par des fabriques produisant
l'une des contre-plaqués A &me 1'auire des Sléments préfabriqués de maisons rurales.
Les résuliats ainsi obtenus sont ooncluants. Chaque usine est chargée de produire
1'6nergie §lectrique et la vapeur dont elle a bescin, Ces entreprises organisent en
commun 1 ‘approvisionnement en matidres premidres et utilisent des services communs dans
un certain nombre de domaines i1 salaires, servioes administratifs, relations

| industrielles, entretien du matériel 6leotriqus, réparation de 1'équipement mécanique,

I T Y
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fournitures et expédition par chemin de fer. Elles ont regroupé les services chargés
de 1'établissement des factures, des relations avec les pouvoirs publics, des questions

financidres et de la planification.

Conditions préalables A la création d'un com lexe
pour le travail du bois

La oréation dv'un complexe pour la transformation du bois implique les Stapes
suivantes : analyse des matitres premidres et étude d'autres questions techniques,
8tude des marchés (marché mondial, marché des pays voisins et marchd local), étude
détaillée et conception du complexe indusiriel, ex8oution des plans, La stabilité
de 1'approvisionmement en matidres premidres doit 8tre assurée. —

Modalités d'intégation

Dans les pays en développement comme dans les pays développés, 1'industrie de

transformetion du bois est oaractérisée par ungrand nombre de petites unités de
production. Pour promouvoir 1l'intégration, on peut encourager les petites entreprises
A se regrouper en un lieu oentral pour lancer une entreprise nouvalle ou encourager

une entreprise existante A se oharger d'une nouvelle production.

3i un complexe intégré comprend en moyenne quatre 4 six unités de production, il
doit comporter au moins une installation de transformation primaire en plus des
installations de transformation secondaire et des installations pour le traitement
des déchets de bois.

Pour mener A bien la oréation d'un complexe industriel pour le travail du bois
i1 convient de procéder par 6tapes. Aprd3s inventaire approfondi d'une importante
ooncession forestidre pour déterminer les cubages exploitables de chaque essence
existante, on peut mettre en place une scierie et ensuite, 8'il y a lieu, des instal-
lations pour la fabriocation de feuilles de placage, une usine de contre-plaqués et
une installation pour le séohage du bois (notamment pour l'exportation), Cette
premilre §tape permet d'assursr des d6bouohés A l%entreprise, avant la mise sn place
d'installations de transformation secondaires.
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Le démarrage d'une usine fabriquant des panneaux de particules A partir de déchets
de bois peut avoir lieu A n'importe quel moment. Par ailleurs, au cours de la phase

| initiale de développement l'infrastructure nécessaire (routee alimentation électriq'ua,
logements) peut 8trv mise en place.

Une grande usine oﬁ un complexe industriel ne pa.rviant pas aussi vite qu'une petite
fabrique A travailler 2 ple:l.n ferdement; wile méthode possible consisterait & fonder le
; développement sur le reccurs de petites fabriques. Par exemple, lorsqu'il existe du
J bois utilisable en quantités relativement faibles, on peut implanter au départ de petites
§ scieries utilisant cette matidre premidre trds bo:a inarché et utiliser leurs déohets
peur la fabr:l.cat:lon de feuilles de laine de bois.

I1 existe aussi des possibilités d'intégration avec des fabriques de pAte A papier
i et de papier ot avec des entreprises productrices de oharbon de bois. Le complexe
industriel pourrait 6galement assurer la fabrication de colles,

Avantages de 1'1ntégation

Les nombreux avantages qu'une intégration d'entreprises de iransformation de bois
eL un oomplexe oentral peut apporter sont exposés ci-dessous.

Utilisation des ressources

L'intégration permet 'd'agir dans deux directions

a) meilleure utilisation des for8ts, dont toutes les essences, y compris des

essences sacondaires, peuvent 8ire sxtraites et utili. fes dans un seul et
mlme centre;

b) pleine utilisation du bois livré au complexe industriel, o 1'on peut uti-
liser lu produ.itu segondaires obtenus et rooyolor les déohets de Dois.

uction des oofits ot sation

La rationalisation permet de réduire les cofits. On peut réaliser des économies
oonsidérables en dotant le complexe des services oommuns suivants @

Oentrale 6lectrique susceptible d'S$tre progressivement usnndio.y Les grandes
oontra.lu 6lectriques sont plus économiques;

Oontnlo de production de vapeur, comportant pl\uicuro 1nl‘h11..tiou, y conru,
le cas fohfant, une installation pour briller les déchets de bois;

Services
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Servicée centraux d'entretien flectrique et mécanique, y compris atelier de
de réparation;

Dépdt central de pidces de rechange.

I1 est plus facile de rationaliser la gestion en un m8me endroit et les mesures
prises X oet effet se traduiront par une amélioration du rendement. On n'a pas.
besoin de former autant de cadres supérieurs. En outre, les cadres teohniques et

administratifs peuvent disouter leurs probldmes avec leurs homologues.

Commercialisation

Il est possible d'organiser en commun la commercialisation, et de oréer A cet
effetl un service commun oe qui en rdgle générale, raffermit la position de l'entreprise |
sur le marché. Cependant, il n'en sera ainsi que #i l'on ménage une autonomie et -
indéperdance oconsidérables aux différentes unitée de production. L'intégration
eniratne des immobilisations importantes; c'est pourquoi les installations mises en
place doivent fonctionner sans interruption, et en cas de difficulté d'6ooulement pour
un produit, l'intégration des différentes unités de production doit 8tre suffisamment
souple pour éviter que 1l'activité des autres unités de production ne soit interrompue
ou perturbée,

Infrut;\_xoture

Un oomplexe intégré bén&ficie des réseaux de routes, de chemins de fer, de
téléoommuniocations, de banques et d'assurances, des transports maritimes et des ports,

Bmploi

La oréation de oomplexes industriels intégrés, le plus souvent dans les sones
rurales oontribue A relever le niveau de l'emploi dans lesdites sones et permet
6galenent 1a mise en place de servioes sociaux qu'il serait autrement impossidle
d'instituer de manidre Sconomique. I1 est en outre possible de regrouper différents
servioes de formation professionnelle supplémentaires, les complexes intégrés ocouvrant
divers types d'opérations de travail du bois,




Risques de 1 'intégration

La répartition des ressources en matidres premidres entre les di”“4rentes unités

de production et 1'Svacuation régulidre des déchets de bois pcuvent poser certains

probldmes dans les complexes dont 1'aménagement et la conception sont insuffisants

ou dont le personnel de gestion n'a pas l'expérience requise. De méme, toute inter-

ruption ou suroharge des services communs A 1'ensemble des usines (approvisionnement

en vapeur, en électricité ou en air comprimé par exemple) aurait pour effet d
rompre ou de réduire la production de toutes les unités du complexe,

tinter-

Par moments, des divergences peuvent surgir un ce qui concerne 1'6chelonnement
des aotivités des servioes centraux, ce qui peut faire négliger par
qu'exige une unité de production. On oonnatt des cas de

exemple 1l'entretien

fabriques indépendantes qui
ont réussi A mieux utiliser leur équipement que les complexes industriels,

Des oonflits d'intér8t peuvent surgir lorsque deux entreprises privées ou plus
ont une partioipation dans les différentes unités de production d'un ocomplexe., Par
exemple, les prix de transfert s 'appliquant aux déohets de bois peuvent 8tre manipulés
pour des raisons indépendantes du prix de revient, On estime donc que le lanoement
d'une entreprise finanofe en commun constitue la seule sclution pratioable.

Création d'un laboratoire central
M

Pour la oréation d'un laboratoire oentral, on examinera attentivement, dans ohaque

cas, tous les facteurs entrant en ligne de compte et on §tudi ra par exemple les

effets possibles de la ocentralisation lorsqu'il s'agit d'implanter, A proximité des
installations de produotion, 1'6quipement nécessaire pour effectuer rapidement certains
essais. Il se peut qu'il soit préférable de mener les travaux de reocherohe se
rattachant A la mise au point de produits ncuveaux dans un laboratoire central qui ne
se trouvera pas néoessairement X 1'intérieur méme de 1'usine proprement dite.




Annexe I

ORDRE DU JOUR ET PROGRANME DE TRAVAIL DES JOURNEES D'ETUDES

, Séance plénidre

1, Eleotion du bureau
2. Adoptien de 1l'ordre du jour
3. Situation générale dans quelques pays en voie de développement

Groive de discussion sur la transformation primaire
4. Bois de soiage ‘ '
5« Plaques d'a.gglom‘r"n au oiment A base de "aine de bois ou de copeaux de bois
6. Panneaux dérivés du bois 3 feuilles de plaquage
7. Panneaux dériv’s du bois i1 ocontre-plaqués et panneaux lattlds
8. Panneaux dérivés du bois : panneaux de particules -

9. Panneaux dérivés du bois : panneaux de fibres

Groupe de discussion sur la truuf'omtion seoondaire

10. Nemuiserie

11, Eléments de construotion

12, Eléments préfabriqués

13, MNeudbles et éléments de meubles en bois massif
14. DMeubles en panneaux (meubles de rongement)
15. Meubles capitonnés

16. Produits divers en bois

Séence plénidre

17. "Omilaxes industriels intégrés pour le travail du bois
18. Adoption du rapport. .
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1D/4G.200/2

ID/WG.200/3

10/MG.200/4

ID/Ma.200/5

TD/MG. 200/ 6
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Annexe 11

LISTE DE pocuMENTs®/

Documents de base

Titre

Wooden load bearing building oomponent pro-—
duction in daveloping countries: an analysis
of alternatives
(J.G. Stokes, Président-directeur général,
Automated Building Components, Springvale,
Victoria, Australie) :

A basis for establishing criteria for the
choice of processes an' equipment in the
sawnilling sector

(T.J. Peck, Division au bois, CEE/FAO, Gendve)

Adhesives for wocd
(J. Reinhardt, Ciba-Geigy (UK) Ltd.,
Plastios Division, Duxford, Cambridge, -
Royaume-Uni )

Production of veneer, plywood (inoluding
oore plywood) in developing countries: an
analysis of alternatives
(G.P. Heilborn, Heilborn Engineering,
Singapour 1 et Rosenheim~Schlossberg,
République fédérale d'Allemagne)

Fibreboard psuduciivi in developing countriess:
an analysis of alterna.ives
(by X. Eisner, Institut universitaire de
sylviculture et de teohnologie du bois,
2volen, Tchécoslovaquie)

Joinery production in developing countries: an
analysis of eslternatives
(G.B. Crow, consultant, Midhurst, Royaume~Uni
de Orande-Bretagne et d'Irlande du Nord)

Point de l'ordre

du jour
11, 12
10

6, 7, 8
6, T

9

10

Des exemplaires de ces documents peuvent $ire fournis sur demande en nombre
1imit€ dans la langue ob ils ont §té publiés (surtout anglais).




Cote

ID/Ma.200/8

ID/Wa.200/9

ID/Wa.200/11

ID/NG.200/4/Rev. 1

ID/MG.200/13
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Titre

Particle board production for developing countries
(P.T. Tack, consultant, Kuurne, Belgique)

Production in developing countries of wooden case
goods furniture (flatboard furniture) : an
analysis of alternatives . '
(D. Haas, président, Gerhard Schuler Consulting
Agenoy, Pfalzgrafenweiler, République fédérale
d'Allemagne)

Production of solid wood furniture in developing
oountries: an analysis of alternatives
(E. Maendlein, directeur de projet,
Gerhard Schuler Consul ting Agency,
Pfalsgrafenweiler, République fédérale
d'Allemagne) :

Furniture upholstering for developing ocountries
(D:P. Cody, consultant, Dudblin, Irlande)

Doouments publiés aprds ies journfes d'tudes
la demande des partioipants

Produotion of venser, plywood (including core
Plywood) in developing countriess an analysis
of alternatives

(G.P, Heilborn, Heilborn Engineering,

Singapour 1 et Rodenheim-Sohlossberg,

République fédérale d’'Allemagne)

L'auteur de ce document, M, G.P. Heilborn, qui

avait animé les discussions sur cette question,

& revisé le document pour y inclure les points

traitéa au cours des d6libérations des

Journbes 4 '§tudes) ‘

Particle board produotion for developing

oountries S
(D.8. Latta, ingénisur—conseil, Newbury,
Royaume~Uni, eof P,E. Tack, consul tant,
Kuurne, Belgiqus, animateurs des d€bats sur

cette questicn)

Rapport sur les Journfes 4'6tudes sur le
travail du bois dans les pays® en voie de
développenent :

P e R T T

Point de 1'ordre

du jour
8

13, 14, 15

13, 14, 15

13, 14, 15

18




An+res documents de 1'ONUDI utilicé- coume “nenmen’ation de YHase

logements adaptés aux besoins des pays en

voie de développement (Rapport d'un groupe

d'étude, Vienne, novembre 1969) (Publication

dee Nations Unies, No de vente 70.II.B.32) 11, 12

ID/61 Production de maisons préfabriquées en bois,
par Keijo M.E. Tiusanen, Directeur de
Product Development, Oy Wilhelm Schauman AB,
Jyuviiskyld, Finlande (Publication des
Nations Unies,No de vente 72.II1.B.13) 11, 12

ID/ 79 Fabrication de panneaux A partir de résidus
agricoles, rapport d'une réunion d'experts
tenue A Vienne (Autriche), du 14 au
18 décembre 1970 (Publication des Nations Unies,

No de vente 72.1I.B.4) 8
1D/133 Choix des machines M utiliser pour le travail

du bois, rapport d’une réunion technique,

Vienne, 12-23 novembre 1973 _ 10
ID/H0.83/4 Teohnical processes for the production of
et Corr,l woodwool/cement boards and their adaptation

for the utilization of agriocultural wastes
(W. Sandermann, Organisme fédéral de recherche
pour la sylviculture et les produits foreswiers,
Reinbeck, Hambourg, Révublique fédérale

d'Allemagne) 5

ID/H0.151/6 General selection guidelines for woodworking
machinery
(Arnost Travnik, Lignoprojekt Bratislawm,
Tohbcoslovaquie) 13, 14, 15
ID/HO.ISI/IB Selection cof equipment for joining
(E. van der Straeten et J. Reinhardt’
Ciba~Geigy (UK) Ltd, Plastio Division,

Royaume—Uni de Urande—Bretagne ot

d'TIrlande du Nord) 13, 14, 15

Cote Titre Point de 1'ordre
du_jour
ID/10 Techniques du bois dans la construction de




Cote
ID/Wa,151/31

ID/Wa.200/10
ID/WG, 200/12
1D/M6, 200/15/

Rev,1

UNIDO/LIB/
SER.D/9
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Titre Point de 1'ordre
du_jour

Selection of equipment for assembling wood

structures and frames, using metal connectors
(John G. Stokes, Présicent-directeur général ,
Automatic) Building Compochts, Austral tas '

Pty Ltd., Springvale, Victorin, Australie 11, 12

Documents divers

Agenda and programme of work for the Workshop
List of participants
List of documents

Information sources on the building boards from
wood and other fibrous materials

L'Organisation des Nations Unies pour le développement industriel a publié les
études ci-aprds sur 1'utilisation du bois,

ID/10

ID/61

ID/72

/79

ID/108

Techniques du bois dans la construction de logements adaptés aux
besoins des pays en voie de développement. Rapport du Uroupe
d'§tude, Vienns, 17-21 novembre 1969

Publiocation des Nations Unies, No de vente 70,.II,B,32

Production de maisons pré “abriquées en bois
(Keijo N.E. Tusanen, Publication des Nations Unies,
No de vente 71,II.B.13)

ls bois en tant que matériel d'emballage dans les pays en voie
de développement

(B. Hochart, Publication des Nations Unies,

No de vente 72,IT.B.12)

Fabrication de panneaux )\ partir de résidus agricoles. Rapport
de la réunion d'experts temue A Vienne du 14 au 18 décembre 1970
(Publication des Nations Unies, No de vente 72.I1.B.4)

Industries du meuble et de la nermuiserie pour les pays en voie de
développement

e g




ID/133
In/154

UNIDO/LIB/
SER.D/4

UNIDO/LIB/
SER.D/9
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Choix des machines & utiliser pour le travail du bois. Rapport
d'une réunion technique, Vienne, 19-23 novembre 1973
L'automation & cofit modéré dans 1'industrie du meuble et de la
nenuicerie

Guides des sources d'information de 1'ONUDI No 4 : "Sources
d'information sur 1'industrie du meuble et la menuiserie"

UNIDO Guides to Information Sources No, 9: Information Sources
on Building Board from Wood and o*her Fibrous Materials
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