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Introduction 

Dans les pays en développement, l'industrie du meuble est souvent aux mains de 

petits entrepreneurs qui ont débuté comme artisans,  se sont enrichis et ont développé 

leurs activités en achetant dee machines pour accroître lu productivité.    A cette 

occasion,  malheureusement,  üB raisonnent encore en artisans et non en industriels, 

comme le montre clairement la façon dont ils prennent des décisions dans les domaines 

suivants  t  ¿amme de production, méthodes de fabrication,  commercialisation, évaluation 

des coûts et,  surtout,  choir du matériel. 

La présente étude traite uniquement de ce dernier point.    De l'avis de l'ONUDI, 

il s'agit 15, d'un domaine dans lequel l'induutrie du meuble et de la menuiserie des 

pays en développement est très en retard sur celle des pays développés^.    Dans les pays 

en développement, il -irrive trop souvent crue des industriels achètent des machines ou 

des ensembles de machines qui ne conviennent pas.    Cela se traduit,  pour l'économie 

nationale,  par un faspillage de devises rares et, pour l'entreprise, par un mauvais 

investissement deB fonde disponibles, qui nuit à sa rentabilité générale.    Dans les 

pays en développement,  ce sont IOB ressources financières oui font le plus défaut, 

de sorte que tout mauvais investissement compromet la rentabilité d'une entreprise 

pendant toute la durée de vie de la machine.    L'industrie de ces pays n'étant pas 

développée,  les fabricants en savent davantage les uns sur les autres que dans les 

pays développés où ils sont plus nombreux et  se connaissent moins bien.    Une fois 

qu'une mauvaise décision a été prise,  il est donc plus difficile dans un pays en déve- 

loppement que dans un pays développé de se défaire d'une machine qui ne convient pas. 

1/ Pour aider les pays en développement dans ce domaine,  l'ONUDI a organisé une 
Réunion technique sur le choix des machines dans l'industrie du bois, en 1973,  et des 
Journées d'études sur le travail du bois,  en 197?.    Une cinquantaine de documents ont 
été établis pour ces deux réunions.    La premiere portait essentiellement sur les 
différentes machinée à bois et la seconde sur les chaînes de fabrication.    Les rapports 
de ces réunions ont été publiés respectivement sous les cotes ID/133 «t ID/180, 
tandis que les études qui y ont été présentées sont parues dans les séries IO/UO.ISI.,. 
et ID/C?00/... 
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îîalrré la pénurie de capitan:':, davantage d'erreurs sont faitea dan« le« pays en 

dévclomcment   ;our leo raisons suivantes   * 

a) Ignoraran des besoins ; 

b) Ignorance des nach in o s disponibles; 

c) I .--no ran ce des exigences  -.robres au bois usine; 

d) Les questions des economies d'échelle    et de la pleine utilisation de la 

machine ne  sont -ms irises en considération. 

A cela s'ajoute le fait  que dan3 les   -ays en develo~i )ement des considérations 

-•ersonnelles - , umaineo - interviennent très  souvent dans le cuoix d'une machine.    Il 

arrive fréquemment que le constructeur n'ait   -vis d'amont local ou, s'il en a un,  crue 

la machine en question no r<3 présente fi'unr. --»art très faible de  son chiffre d'affaires 

et  que le cersonnol  ée cet  agent n'ait pas la compétence voulue  oour donner des conseils 

techniques. 

Dans les rares cas où l'on   >evt obtenir de tels conseils,  le vendeur est bien 

mieux armé que l'acheteur,  car il  connaît renéralement los produits offerts sur le 

march.:   et  les défauts de celui qu'il reirésent o par ranort à ceux de la concurrence 

et   -leut  aisément éviter d'en  varier, 

La orésentû étude a pour objet d'exposer une méthodologie susceptible d'aider 

les -.r-tits industriels des -J.VB en dévelo-yiement à choisir les machines à bois les 

mieux adaptées li Ioni s '"osoins. 

Cette néthodolcpie consiste essentiellenent à trouver une rooonse satisfaisante 

aux questions  suivantes 

a) Pourquoi a-t--on besoin de lo. machine ?    5h a-t-on réellement besoin en fait ? 

C'est-à-dire qu'il faut déterminer si la machine est r¿olle¡nent nécessaire 

et  o-tablir ses spécifications techniques; 

b) fyols effets aura son installation sur les machines déjà en place ? 

c) Comment s'y -->rend-on pour acheter une ms*hine ? 

Cos ooints seront examinés en détail  oi-aorcs. 

1 
tv_ 
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1.      ¥.\eJH*IL^.°.n. A^A-A^AÇA8.^/ Ac.e.lÀe ^c ^a achine 

Be nombreuses raisons   )euvcnt  justifier l'achat d'une machine- b boia ;oour uno 

entreprise rie ¡neu" .'le s or. de menuiserie d'un   >ays on ci ivo 1 o -> o ornent,  dont voici les 

olus coursait es  : 

a) l'técaniscr des opérations effectuées  jusque-là à la main et économiser ainsi 

de IF, riain-d'oeuvre,  c'est-à-dire augmenter In. capacita  de oroductien sano 

engager davanta-e de   personnel; 

b) "'c?jiiscr des operations manuclleE effectuées jusque-là oar don ouvriers 

qupliJi/c,  et réduire ainsi lee besoins en nain-d 'oeuvre qualifiée,  qui  est 

soit impossible à obtenir,  soit  ;1UF. coûteuse; 

c) Abaisser les coûts de  -»reduction -ràc- à la 'r''cani3aticn  (qui   cermet d'erraloyor 

do la main-d'oeuvr>. noins coûteuse,  -'accroître la  product ivité",  etc.); 

d) Assurer la ~r cisión de l'usinage de manière à réduire ultérieurement le 

coût de l'assemblage; 

c)    Assurer la sécurité du. travail,   e'est-à-dire effectuer nécaniquemont  (et, 

dans une  certaine nosiav,   automatiquement)  des opérations dangereuses. 

Bans les oavn dévolo^'s,  on   x-nt aussi  r/jî.etcr une machine -lour mécaniser la 

manutention de manière '   réduire les be sc ins en nain-d' oeuvre non qualifiée,  co qui 

se   justifie rarement  dans  les   ^yo en développement. 

Les considérations générales oui -recèdent  sont valables  :.our l'achat de n'iimortc 

quelle machine, mais il ne faut oas oublier epe lorsqu'on en -.icquiert tuie o»e«t 

toujours  en réalité porr qu'ail; effectue une coération bien déterminée. 

Avant de décider d'a~hvt~r une mac'ine,   il serait utile de ore-céder à une analyse 

de  la valer éc l'.'-l'ùvnt .\ usiner   ->our ééterminer »'il ne  serait   ->as possible de le 

ßimlificr et  air.si dbitiliser une machine ->lus sir.nle et,   partant,  moins coûteuse. 

C.la n'est   ooscibl.,  mal.eureusemrnt,  nue dans leo entreirisce spécialisées dans 

certaines, gommai de  iroduits  et qui ont leurs ^roores Productions,   contrairement  à    celles 

qui  acceptent toutes los commandes  pourvu que   le nri:i: offert soit  intéressant  (cas   . 

le   o lus fré-qu.:nt dans les nays en development).    Une telle analyse porterait sur les 

-jir.ts  suivants: 

L 



2.     Evaluation des ressources existantes 

Dans une usine, une Machine déterminée fait  partie d'une installati..n ou d'une 

chaîne de   -reduction c    ne doit donc jamais être considérée isolément.    Une des raiconB 

qui motive le plus s ".vent    'achat d'..ne uacliine  est la nécessité d'? -.croître la 

capacité de production.    Il ne faut pas oublier cependant qu'une fois  cette ¡lochine 

achetée,  le ¿-oulot d'etranjulemont supprimé est  reporta  u la ..lachine la plu;, utilisée 

apros celle qui a été remplacée.    Doubler la capacite de production   jour l'opération 

consid'réc peut  ce traduire par uu uccroisse. .ent  de la capacit' totale  de la chaîne 

de  10 )!> seulement  si  1 ' oquipenxiit le   ilv.s utiliB-  après la machine re mlacée est 

employé  J- 90 /-• de sa cape,cité.    Il est donc  Ludispensable, avant de décider d'acheter 

telle ou telle machine,  de faire le point de la capacite de tous les équipements de 

l'usine en vue d'établir un ordre de priorité  et  un plan 0, long terne,   puiB d'allouer 

les ressources financières d'a>roE ce   ila::. 

Sans vouloir minimiser auc-nement 1    nécessite d'apporter d.es changements et 

c" 'adopter des techniques de   irocluciion :iodernes dans les pays en développement, il 

convient cependant de fj.ire   bsorver qu'il ne servirait  ¿ rien d'acheter une machine 

beaucoup plus perfectionnée et précise que le reste de l'installation existante, étant 

donné qu'il ne serait pas possible d'utiliser au nieu:: cette nouvelle ...achine coûteuse 

et que con entretien et  son ré0la^e pourraient  être trop compliqués poux la main- 

d'oeuvre disponible,  de sorte qu'il faudrait engager un technicien hautement qualifié 

-quisei-ait sous-employé - voire v..\ spécialiste  étranger.   Ce probi j.ie doit être pris 

en considération,  mais il ne doit  j>as faire obstacle à, l'introduction de machines J. 

bois modernes dans les pays en develop ;ement.    Une formation poussée ì la conduite 

de la nouvelle mac. ine doit,  si possible,  Être donnée aur. techniciens  et aux ouvrière 

de l'usine,  à 1'"tranter ou dans le pays. 

Pour pouvoir incorporer une nouvelle nachine   '- une installation,   il faut qu'il 

y ait  la -dace nécessaire dans  lachatat de production à l'endroit pr vu.    Il faut tenir 

compte de la possibilité de la relier éventuellement é. une autre machine a l'aide de 

convoyeurs de   .an.ore é. réduire  les manutentions  et les besoins en maiu-d'oeuvre.    Il 

est regrettaole que l'on se preocupe tr^s peu de ce problùue dans les pays en dévelop- 

pement,    tes responsables n'ont pas encore compris, dans de nonbreux cas, que le fait 

I 
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de prendre des demi-produits posds sur le Eol a cíte d'une ¡.»chine pour les reposer 

sur le sol près de la machine suivante et de répéter cette opération rendant toute la 

fabrication n'auS..ientait pas leur valeur et entraînait des frais inutiles.    Si outre, 

l'incorporation d'une nouvelle .échine  L v.ie chaîne de .production sa fait trop souvent 

aur d^ens des enlace..-.or.te réservée ru -tod.a^e  intermédiaire des demi-produits. 

L'installation d'une nouvelle uachiae  justifierr.it l'extension de l'aire de stockage, 

mais le plue souven, elle ne traduit  par ime réduction de celle-ci,  de  sorte que Ton 

ne tire pr.c toujours avanta-e de l'augmentation de lr. capacitd  . G production i cause 

du manque de   dace   >our les ,ia: ¡ut entions.    Il s'enruit  qu'an lieu de faciliter la 

fabrication,  la nouvelle machine acoroît  e„ fc.it  la confusion dans l'atelier.    Plus la 

capacit ; de la -achine est ôlevde et plus il faut de place pour stocker les 
demi-produits. 

Quand on installe une nouvelxi machine,  il serait fréquemment necessaire de déplacer 

las autres machines, .aie on ne le fait pas souvent, malheureusement, bien que les 

machines à boia 8o:.ent relativement ..éGòre= et exigent  rarement des fondations spéciales. 

Il est vivement  recommandé de profiter de la perturbation de la production provoquée 

par l'installation de la nouvelle ur.ohi.-ie pour déplacer les ,-.achines voisines afin   de 

Minimiser les effets négatifs qu'elle pourrait avoir sur la production. 

Pour le choir: d'aie machine  ou d'un type d. machine determine,     il faut tenir 

compte de la 'vacro-infrastructure" de l'usine.    Ainsi,  avant de décider d'acheter 

tuie -achine,  il faut se de-.ander c'il »era Possible de disposer des quantités nécessaires 

d'ôlectrioité  (sous  la tension et  avec   _e nombre de phases vou-ues),  d'air comprimé à 

la pression requise,  sans en priver par trop les machines suivantes,  et  de vapeur 

(pour l'étuve et  les presser?,   Loujouro à la pression e::i-ée,  ainsi que d'évacuer les 

poussières et  lee dSehetc.    La ..:  cessité d'installer un transformateur d'alimentation 

^lus puissant avec une cabine de distribution ou encore uno chaudière ou un compresseur 

de  plus ¿rande taille peut accroître sensiblement  le coíH d'ime nouvelle machine d'un 
certain type. 

Il n'est ¿é.iéralemont pas nécessaire de modifier beaucoup 1 'am'naCe..ient des usines 

de travail Cv. bois quand on j installe de nouvelles machines,  sauf dana le cas des 

presses i plaqawr et/ou :. bois stratifié, rui exigent de lourdes fondations spéciales, 

et dans celui des  crocee do peinture par pulvlrisation qui requièrent un syst eue de 

ventilation spécial et doivent être isol.es du reste des installations par des cloisons 

pare-feu, car elles sont tros apposées au risque d'incendie. 

y\ 
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Quand on envisage d'acheter une uceiiine, il faut tenir compte des incidences que 

son installation aura en ce qui concerne l'crraipeuent de l'atelier d'outillage 

existant,    Dane toute la uesure  POBGì",:1O,  les outils doivent Stre normalisés - il 

faut pa: exemple que lee evitfeuents dee tStec porte-outils utilisées pour les toapiss 

aient le uê\.ie diauótre - de nani ire à ne pao avoir - acheter un jeu couple'   d'outils 

pour chaque Machine.    Il feut e. outre étudier avec soin le type d'outil utilisé sur 

la uaohiflc rue l'on eavÍL¡a¿e d'acheter   rain de ¿¿terminer ei de nouvelles Machines 

devront être installées danc l'atelier d'outillage.    Les outils à plaquette de carbure, 

pi.r exe,-.pie,   exigent des Machines spéciales beaucoup plus precisss (¿o coûteuses} que 

les outils en acier ordinaire ou rande,    îXJB l'introduction du premier outil wonobloo 

ou de 1;- premuore laue pour scie h ruban dans une usine utilisant dee Machines U raboter 

et des scieE circulaires, il faudra Modifier 1er. aff£tteuses employées jusque-lu. pour 

entretenir les fers et leB laues de celles-ci.    Celr. pourra entraîner ¿galaiaent des 

frais supplémentaires considerables.    Dans tous les cas,  l'introduction de nouveaux types 

d'outils obligera à donner une formation spéciale au:c responsables de l'entretien des 

ccics et/ou ci, engager dee spécialistes plus cpoalifiár, des scies et de l'entretien. 
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3.      Considerations relatives à l'intensité de travail ou de caiital 

A l'inverse des payv. enveloppas,   leg pays en développement souffrent  chroni- 

quement d'tv. excédent de me.in-d'oeuvre  et  d'une p...urie de  capitati::.    Aussi y a-t-on 

tendance - souvent   i l'i..sti¿-¡,i J . directe   .les pouveirt  publics - ., employer (e 

bon escient ou non.   den met:.odes de production I forte intensité, ele travail.    Un 

autre argument invoqué  couramment en faveur des méthodes de ce ¿enre est  que dans 

lesdite pays les; coûts  salariati:: so./t   il  s faibles i.ae dans les pays développât et 

qu'il faudrait donc favoriser 1»emploi de ces méthodes,  mais on oc.bl.Le souvent que si 

tel est bien le cas,   la productivité y est  encore plus ítibie. 

Sans vouloir amoindrir le r31e <;ue l'industrie pourrait  jouer danc  la création 

d'emplois,   il convient aéanmoins de s-uligner la nécessite- de ahoisir scientifique ent 

des équipements ^ossédan    le de^rc de mécanisation voulu.    Un dee moyens de  s'indus- 

trjalif.fr est de réduire le plus postule  le montant ces capitato: d'investissement 

nécessaires (en employant du matériel,  des mac. ines,  des installations et dec bâtiments 

simples,,  tout e; tenait  compte du niveau peu élev^ des qualifications et  des 

ralaires dans les pays en développement. 

Toutefois,  pour que  l'entreprise puisse  être compétitive sur leB marchés mondiaux, 

le cribare sur lequel il faut  se fonder ne doit pas Être seulement de créer des emploie, 

wiaie aussi de veiller a ce que les fonds  investis concourent  le plus possible a 

accroître sa compétitivité et  sa rentabilité.    Les investissements en capital fixe «ont 

su Jórieurs et les coûts salrriau:  moé.ns    levét. 

Pour comparer les reu:: types d'investissement  (forte  intensité,  soit de capital, 

soit de travail',  o. reieve ce qui ljs différencie et  l'on postule un taux d'amortis- 

sement iu matériel.    Il ne s'a,vit   ->ar> de  l'amortiEr.em.mt  loyal qui peut être djduit des 

i.ipíts,  maie, d'un t v.;- é'amortissement  plus  rap..àe lié non par. à la longévité de la 

machine au;: fins de  lr. fiscal..i-.( aais ,i 11   période pendant  laquelle cette „îachine sera 

considérée comme techniquement avancée  (il est donc lié davantage  i sa valeur ¿, la 

revente qu' .   , valeur comptable).    Dans le car; des machiner  speciales achetées pour 

fabriquer rentr/blement un   produit déterminé,   on se fonde sur l'espérance de vie de 

celui-ci  (c'est-à-dire la période pendant  laquelle il sera fabrique)  pour calculer le 

trur d'amortissement  de con machines.    Cn ? joute au:: résultat?; les  intérêts annuels 

nur la somme supplémentaire  -<. amortir clans  le cas de la solution la plus coûteuse.    Ces 

fraie annuels su vilémeutaires doivent  ttre  inf. rieurs av.   Montant des calaires du 

personnel additionnel qu'exigerait la méthode -<. forte intensité de niain-d• oeuvre   DOUT 

que l'investissement  se  justifie. 

Il est recoLii.iand.é de procéder j, de telles comparaisons avant de décider d'acheter 

des équipements importants. 

M 
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4»     Intérêt du líiat^riel d'occasion 

Ler industriels des pays en développement te voient parfois proposer du ¡.lat'riel 

d'occasion et eo.it tentée; de l'acheter. L'idée d'acheter du natériel d'occasion n'est 

>as mauvaise en soi a condition de tenir compte des pointe suivants : 

a)    Lee offres concernant dec r.iachines d'occasion n'ayant pas ¿t.- remises en ¿tat 

de façon à satisfaire air: normes de précicion ¿dictées pour lee .¿achines ci 

boit; dajiL les ¿rande   H^-S développée ne doivent rjas être  oriees en cousidé- 
2/ 

rati oit»'.    Dans de no...breu:: pays en développement, il existe des firmes epécia- 

lis-eß daiiL la remise <"n état dee .".'.achines et, .i condition que la machine 

proposée ait encore une productivité satisfaisante, qu'elle sjit garantie 

I-r.r la firue qui la propose et que celle-ci coït sérieuse, il ne faut >as 

écarter l'idée d'acheter une cachine d'occasion remise en ¿tat^ 

b/    Quand on achète une telle machine, il faut savoir qu'elle sera nécessairement 

obsolesoente, 

C;    Il est en général plue difficile u'obtenir des pièces de reohange pour les 

machinée d'occasion que pour des machines neuves (cela n'est pas toujours vrai 

pour les machinJB anciennes de conception simple si les pièces de rechange 

doivent  8tre fabriquées dans le pe/t en développeront consideré/. 

3i elleB tienne it compte des pointe ci-dessus,  les entreprises de meubles et ,.t 

menuiserie des pays en développement peuvent avoir avantage à acheter deB machinée 

d'occaeion remises    n etat. 

¡j/   Certaines de oes nonnes sont indiquéee dans le document de l'OHUDI oublié 
cous la cote LD/\iO.151/25. 

t 
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5#      Wi^atiott d'Olitile ¿lectrirp««, Am mohines n0Ln»leat<». de machia« spéciale. 
OuflGs c • r L'.^J  C J..? •lûtes 

Le t.^e de iai chine i choisir et son degré de perfectionnement dépendent dea ty.ee 

de produite fabriquée,, du degru de normalisation, de l'importance des .¿ries, etc. 

Àpràe l'emploi d'outils à main, vient la première étape de la mécanisation qui consiete 

à utiliser des outils; électriques.    Toutefois, ceu::~ci, mía« s'ils sont á grand 

rendement, ne sont pas euffis.-nts pour ime production industrielle continue en raison 

de leur manque de précision et de la fatigue qu'ils occasionnel pour les ouvriers, 

eauf quand ils sont utilisée pour les opérations finales oonue le ponçage,   le olouage, 

l'enduction par pulvérisation et,   îventuellemeut,  certains travaux de perjage. 

Les machines polyvalentes ne •oivienaeut pas vraiment pour une production 

industrielle, car elles n'ont qu'un ou au maximum deu:: moteurs, de sorte qu'ellea ne 

peuvent exécuter qu'une seule ooóration a la fois ou deux tout au plus.    Ueuis la 

plupart des pays en development,   les industries du meuble et de la menuiserie 

emploient des machines spéciales,  car ce sont les plue souples.    Les chaînes complet«! 

ne conviennent pas ¿tant donno qu'en génère 1 les marchés locaux ne sont pas 

suffisamment vastes pour justifier une production mécanisée.    Un outre, ces chaînée 

sont gónéraleneat trop perfectionnes et à intensité de capital trop forte pour 
lesdits pa/s. 
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6«     Di termination exacte de lg. machine nécessaire 

Une fois que tous les éléments evoques plus haut,  ont ¿te analysée,  il est 

possible ¿'arrêter définitivement  les spécifications techaicaies exactes de la ..-achine 

o acheter. 

I* Com té européen des coantructeurs de machines à bois (UUilABOIS) a adopté une 

classification décimale .es ..îachines ... bois qui a été  acceptée sur le plan inter- 

national.    La Prrrce et la République federale d'Allemagne l'ont adoptée comme normes 

nationales et  l'OilUDI l'a reproduite dans un de ces documentr*%    Quoiqu'un peu dépassée 

sur le plan technique,  eilt; peut aider le profane à définir,  à l'aide des tenues 

techniques appropriée,   la machine a acheter. 

Il faut déf'nir clairement les divers paramètres de la machine¡  par exemple la 

largeur et  l'épaisseur maximales des pièces a uqiner dans le cas des raboteuses et 

des onceuses, et le nomtore de t8ts», les sections maximales et minimales,  etc., dans 

celui des machines J. moulurer sur quatre faces. 

Pour ieB pays en développement,  il importe tout particulièrement de préciser les 

essences à usiner, notamment s'il s'a¿it de bois tropicaux denseB,  car certaines 

machines manquent  parfois de puissance pour des travail;: très exigeants. 

Il faut également fournir des renseignements sur l'alimentation en électricité, 

il pourrai*    aussi  se reveler utile de mentionner les autres facteurs risquant de 

limiter le choix d' mi type d.terminé de machine (par exemple l'absence d'installation 

pour la production de vapeur s'il  s'agit de choisir une petite étuve ou d'air comprimé 

dans le cas des machines a. commandes pneumatiques,  les contrtlntes liées au matériel 

disponible dans l'atelier d'outillage,  etc.). 

.V    Standardized classification and terminoloiçy in the woodworking ¡i'Mhl^'TY 
ÌìtìaSSflL. H. Elda*  CID/WO. 151/14>.   
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7.      lAth.qdoloaie   >our l'identification des four.:!sewrs 

Confie les  iuduEt:iols des pa/s en développement sont  coupas dcB principauj: 

constructeurs des pays développa et qu'eu outre l'dquipeaent utilise dans lee 

premiers notier: pour le travail du Lois et  le croi ,û.u^e  est relativement  simple et 

achet:, non pan  s^ue for,.ie d'installations clefs en ..via ou de chaînée cov.plates, 

mais annue    aires année ai iur et ñ ..¡esure des heroins,  les industriels  souhaitant 

¿.cru-rir des machines procèdent au oou.i par com e.   prennent  rarement la peine de 

viciter dec foires ou C «étudier le „i t.:riel  offert  sur le ¡.larclu  „londial avant de 

prendre ime décision.    Si,  dans le   rre^cr cas,   les industriels n'ont pas le choix, 

dans le second  ils peuvent et doivent  oroedder autrement. 

Lr. premiere chose J. faire  serait de recenser les construct«»! et  les agents de 

fir..ies étrangères auxquels on pourrait  s'adresser sur place et de déterminer,   en 

faisant appel par exemple à des ingénieurs de  l'université de l'endroit,   si  l'industrie 

locale de transforation des ¡.«¿taur est  en necure de fabricf,.er le materiel auxiliaire 

e::igé par la machine (dispositifs de dépoussiérage,  transporteurs,  etc.;.    On établit 

ainsi vue  liste  rur laquelle on ajoute les constructeurs étrangers.    On peut  obtenir 

ces adresses auprès -es associations nationales de constructeurs de uaohines à bois 

des pays davelopp s.    Il en existe aux 3tats-UniB|  au Japon et dans la  pluoart des 

paye européens.    Dans le cas de ces derniers,  elles sont regroupée? au sein du Comité 

européen des constructeurs ce .machines .. bois  (3UiïA20IS}.    On trouvera l'adresse de 

ces  associations dans le Guide des sources à»information sur 1»industrie du meuble 

et de le menuiserie oubli: par 1 ' OiHJïH^    Oa peut  aussi s'adresser au:: attachóe 

ociuerciau:: des pays développés qui  sont en poste dans le. capitale des pays en dévelop- 

pement.    Ces attaches pourraient mime avoir lee  catalogues d'expositions internationales 

de amohines \ boit;,  auquel cas,  ceur.-ci constitueraient J en entendu les meilleures 

sources ,e renseignements   joasiJles.    Cu trouvera :. l'annexe I une liste de foires 

spécialisées avec  indication de leur periodicità'. 

Les pays eu développement relative .ent evanct ne devraient pas être écartés de la 

liete des fournisseurs possibles de nat^-iel,  car certains d'entre eus construisent 

déjà dee machines de Lace de qualité acceptable,  dont  la conception simple maie robuste 

:.st  adapt 'e aux conditions des autres  pays eu développement. 

Il va  sans dire que la solution idt-ile serait de visiter une foire spécialisée. 

4/   Publicat i on ID/163 de 1 ' 0IÍUDI ( MHOJ/US/SER .D/4/lìev . 1 ) . 

», 
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- Précision d'usinole pour diverses opérations; 

- Facilité de résinée de la nochine et de chan^einant des outils; 

- Fallite d'entretien (par exev.ple çraiBEa^e central); 

- T^pe de c^-wandes électriques; 

- Dispositifs de sécurité ; 

- Consoriiua+ioa d'air comprine (a   par minute et pression nécessaire); 

- Machines cpéciales dont doit cUsposer l'atelier d'outillage ou d'entretien 

pour crue l'on puisée utiliser la machine; 

- Poids net de la machine (plus elle sera lourde et .nassive et plus les 

riscfueB c\e vibrations seront réduits, mais elle pourra e:d£er des fondations 

spéciales; 

- Surface de plancher nécessaire;   etc. 

Du point de vue économique, il faut comparer les paranctreB suivants (qui ne 

sont pas enumeres par crdre d'importance) t 

- Capaciti de production  (nombre d'éléments de dimensions données qui pourront 

Stre fabriqués en une heure), 

- Nombre et niveau de qualification des    ouvrière nécessaires; 

- Prix de la nachine proprement dite; 

- Prix deB principales pièces de rechange; 

- Prix do la faciline avec les accessoires qui pourraient ttre achetés 

ultérieurement; 

- Prix du matériel auxiliaire d'entretien des outils et de dépouBsiérac« qu'il 

faudra acheter pour pouvoir xitilieer la-  "¡achine; 

- Pri:: des outils pour les diverses tStes d'usinage; 

I 
V- 
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O.      Ufo>foAp^.ej»y__lr. ^.m¿arjÍ8j3n_deg offres reçues 

La comparaison des offres reçues en réponse au:: demandes envo ées suivant la 

procédure exposée à la sec'.ion 7 ci-deeeus constitue la derniore opération de la 

séquence et en est aussi la plus complexe.    Si. tenait compte des besoins réels, déter- 

minés £rtce a la méthode indiquée plus haut a 1P. section 6, on analyse et on compare 

lee diverses offres reçues après les avoir rises sous forme de tableau.    On commence 

par définir les différents p,?jrametres tant techniques qu'économiques a prendre en 

considération,  puis on compare toutes les offres paraiaetre par paramètre. 

Pour une tenonneuse diuble par e;:cmple,  voici quelques-uns des paramètres 

techniques qu'il faudrait comparer (ces paramètres ne sont pas 6nu,iérés par ordre 
d'importance) t 

- DimenBions maximales et minimal es des éléments pouvant ître usiné«: 

- Vitesse d'amenace et possibilité  m non de la faire varier a volonté; 

- Puissance nominale des moteurs entraînant les têtes d'uBina^e et la chaîne 

d'amenace;   convient-elle pour l'usina,:;e de boie tropical» denses ? 

- Nombre et position des têtes porte-outils fournies; 

- Possibilités d'incorporer ultérieurement d'autres têtes d'usinage (soies, 

têtes porte-outilB, dispositifs de défonçace et de bouvetaee,  etc); 

- Vitesse de rotation des tetes porte-outils; 

- Existence de scies à entailler; 

- Possibilité de faire pivoter les têtes porto-outils pour réaliser des 

assemblages à onglet; 

- Dimensions maximales ot minimales des scies  (diamètre) et dos títes porte- 

outils  (di&ietre et hauteur); 

- Interchangeabilité des scies et des outils avec d'autres outils «aployé« 

dans l'usine 

% 



- 15 

- Fraie d'installation de la nachine (y compris ceux occasionnés pax la 

réalisation des fondations et lo raccordement aux circuits pneumatique et 

électrirue et  au dispositif de dépoussiérage); 

- Coût de la formation de la r.iain-d'oeuvre rui sera appelée a conduire la 

machine; etc. 

Il faut en outre tonir compte dee considérations commerciales suivantes l 

- Existence d'un a^ent  local et services qu'il peut fournir; 

- Machines du mine constructeur rue possède l'usine et performances de ces 

uachines; 

- Délai de livraison; 

- Conditions de paiement et de créait; 

- Possibilité d'obtenir aisément une licence d'importation pour la machine st 

les outils nécessaires; 

- Garantie (durée et  éléments qu'elle couvre); 

- Possibilité d'obtenir un ou plusieurs recueils d'instructions, rédigées 

dans une langue parlée localement, pour le wont ago et la conduite de la 

machine; 

- Monnaie de paiement et clauses de garantie, de chenue proposées; 

- Clause de force majeure; 

- Conditions d'augmentation des prix par le vendeur;   etc. 

Ce n'est ru'après avoir eraniné ces divers points pour toutes les offres reçue« 

ru'une décision définitive peut Stre prise.    Il va sans dire CTIS les paramètres a 

comparer pour des machines fondamentales plus simples sont moins nombreux. 

Les points auxrucls il faut faire particulièrement attention lors de la compa- 

raison des offres sont les suivante i 

V 
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- El firent« pour lesquels le fournisseur cil: e dee prix approximatifs - parfois 

irréalistes eu ê;_ ard aux conditions locales - et que 1 • acquéreur doit acheter 

pour pouvoir utiliser la machine; 

- Eléments qui,  au:: diros du fournisseur, devraient pouvoir 8tre achetés sur 

place (démarreurs,  . oteurs,  etc),  alors cru»en fait ils ne sont pas disponibles 

sur le marché local; 

- Comparaison du coût réel dos machines compte tenu des différents pjransements 

financiers et des tauj- d'intérêts proposés par les divers fournisseur«. 

Dans le cas des chaînes completes,  on compare les principales caractéristiques 

de chaque machine que l»on évalue ^-race à un Bystene de notation.    Ces caractéristiques 

ne sont pas comparées de maniere aussi détaillée que dans le cas de l'achat de 

¡'.lachines déterminées,  car la chaîne est acquise clooalenent et choisie selon les 

mérites de l'ense.^'li. ot non pas des machines qui la composent,  car celles-ci ne 

peuvent pas, habituellement, Stre remplacées au ^T! de l'acheteur (de mime que l'on no 

peut pas acheter vue automo' ile ayant un équipement  électrique ou un carburateur 

différents de ceux rue propose normalement le o.instructeur).    Le système de notation 

employé il y a quelques années par des consultants de l'CNUDI    pour évaluer des 

offres relatives a une installation clefs e: nain    pour la fabrication de panneaux 

do particules ost indiqué a l'Annexe II.    Il faudra cependant en mettre un autre su 

point pour chaque chaîne de production différente. 

. 
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>.      Concisione 

La procédure qui vient d'ître exposée pout paraître compliquée, aalt il fiat «»y 

oonf orner ci l'on veut éviter des erreurs coûteuse«. 

C'est Bouven1: un bon inve«ti«Ber.ior.t <juc de demander conseil a dee consultent« 

ine1 ¿pendoni s et inparti aux de par.« développés, qui sont «péciali«és drue lee 

industries du boi«.    Certains pays en développement qui disposent d'iuportantee 

reesourco« forestière« ont déjà de« spécialistes de ce genre.    Dans d'autre« cas, des 

consultant« spécialisés de par/s développés travaillent régulièrement avec certain« 

pay« en développement et quelque«-une y ont r.ieïie ouvert de« bureaux. 

Le« frais supplémentaire« rue cela occasionne «ont souvent amorti« ert quelque« 

uoi», car on peut ain«i éviter des erreurs coûteuse« dans le ohoix du ¡aatériel. 

i. 
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AinraŒ z 

LISTE BE FOIRES SPECIALISEES DaffS LES KLOHXtfffl .'», BOIS 

Y*À\o. .0.1 j>p¿y,B oîi 
Horn de la foire elTe se tient   " Périodicité Epoque où elle a li tu 

ISTffl3I»kLL Milan (Italie) Tous les deux ans   Printemps, aîné M paira» 

LlCBI-\ Hanovre (fWpubliciue 
föderale d'Allemagne) Tous les deux taie   Printemps, années impaires 

International 'Jood- 
i.iorking Maohinery and 
burniture Supply Fair Louisville, Kentucky 

(ntats-Unis) Tous les deux aas   Automne, années impaire« 
Uoodi«rkinjj Machinery 
and iruipment Fair       ílajjoya (Japon) TOUE lee deux ans    automne, annôes paires 

EXPOBOIC Paris (France) Tous les deux ans   Printemps, armées pairee 

r.JIE Birmin-hrjn 
(iìoyouine-Uni) Touc les deux ans   -lutorane, années irapairee 

H0LZ                                 BÄle (.3uis- ) Tous les deux ans automne, annôee irapairee 

HOUT                                  Rotter dm 
(Pays-daa) 'fous les deux ans Automne, années impaires 

Holanesee                       lîlagenfurt (iutriche) Toue les deux ans util, années impaires 
Imposition nationale 
de machines a hoir       Valenoe (Espagne) Tous les deus: ans luterane, années impaires 
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AKITiatE II il 

Système de classification 

utilisé pour comparer, du point de vue technique, des m-ohinss et dea 

iííHiZSSSaíi'. destin 4s l-._ la _fr-brication, _de_pannaaujx da particules 

Il convient de souli.-pier que le système de classification expoB5 ci-apras a pour 

objet d'évaluer le de^é de perfectionnement et la fiabilité des machines et 

éc[uipeinents proposér».    Pour chaque groupe d''r.aiipements, troie- ou ruatre niveaux de 

rualitj ont été définis, compte terni, der éerniers perfectionnements apportas ,\ oes 

équipement e,    l chzy.e niveau de qualité a été ai tribut un certain nombre de pointe. 

Il est toutefois évident que ce systàme no peut  servir qu'à comparer les mtmes groupes 

d'équipements entre ovu:.    Di effet, comme oo système ne tient nas compte de l'importance 

relative des divers groupes d'équipements (par exemple de celle du groupe de pressage 

par rapport à celle das silos), une comparaison par addition des pointe serait 

trompeaee. 

Nombre de pointi 

Chantier de matières premiares 

- aitièrsment méoaniei 

- Partiellement niéoanisé 

- Hon prévu 

2 

1 

0 

Potte d'éoorpage 

Pertes de matière » 

- faibles - écoroeuse à tambour 

- Hoyennes - écorceuse a anneau 

- Portes - écorceuse ,\ couteaux 

- Ucorceuse non nrfvue 

3 

2 

1 

0 

^Publiée initialement corno annexe II à une étude d'Arnoot Trftvnüc intitulée 
"General selection suidelinee for < «odi writing machinery" (Dooument de l'OtfUDI 
portant le. cote H/'.?G.15l/S), 
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Nombre de pointe 

Uinentation de l'jcoroeuse 

- Mécanisme, avec d;iteoteur de corps mâtsilique8 

- lice^aisóe, sans d¿teoteur de corpe n.'tallicj[uee 

- Hantielle 

Capaoit' 

- Une >fuipe oour un travail à trois porteo 

- Deux équipes pour un travail à trois postee 

- Trois équipée pour un travail Ci troie postee 

- PIen de pre vu 

Evacuation de l1'coree 

- Mócanieóe, avec broyage de l''ooroa 

- Mácanieúe 

- lion prévue 

Prodq.otion des particules t 

Systkie propos"  : 

- Chaînes de fabrication distinctes pour les particules des 

faces ot pour les particules de l'&ne et stockage sopará 

de la sciure, das copeau:: de rabotage et des partioules 

obtenues à partir de gros copeau:: 

- Chaînes de fabrication distinctes porr lee particules des 

faoes et les particules de l'Sme, maie cans stockage sopar: 

de la soiure, des oopeau:: do rabota/je et des particules 

obtenues à partir de gros oopoav.:: 

- Une seule chaîne de fabrication no".r les particules des 

faoeo et de l'Bme sans stockage súpar.' de la soiure, des 

oopeaux de rabotage et des particules obtenues à partir 

de gros copeaux 

2 

1 

0 

3 

2 

1 

0 

2 

1 

0 
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Capacità s 

- Uno ¿quip» pour la fabrication de pamnoaux en 3 posto« 

- Doux Squipee pour la fabrication do panneaux on 3 postes 

- Trois óquipeo pour la fabrication de panneaux en 3 pottos 

Elimination des ¿oíate s 

- Classement i la fois pneumatique et méosnique 

- Classement pneumatiche 

- Close ornent mécanique 

- Non prévue 

Silo pour particules : 

- D'une capacitó supérieure & 100 m 

- Moyen (capacité supérieure à 50 m ) 

- Petit (capacité inférieure à 50 m ) 

SJoha^e t 

Séchoir t 

- Dispositif de protection oontro l'inoendie aveo matoriol 

d'extinction automatique et contrôle automatique du toux 
d'huraiditô des particules 

- Nia» installation aveo oontrôle manuel du tau:: d'humidité 

- Maturisi d'extinction manuel uniquement 

Hombro do point« 

3 
2 

l 

3 
2 

1 

0 

Ì 

2 

1 

3 

2 

0 

i 



- 23 

L 

Possibilité de réutiliser la soiure produit« lora de la 
fabrication das panneaux i 

- Utilisation de la sciure ». la fois dans la chain« d« 

production «t comme combustili« pour le «¿choir 

_   Utilisation de la sciur« coma« oombustible pour 1« 
«îchoir ou la chaudière 

- Iii«n d« pravu 

Nombre d« point« 

1 
O 

Installation de triage \ la «orti« du súohoir j 

- Installation d« classem«nt l la fois pneumatique 
et racoaniqu» 

- Installation d« classement pneuaatiqu« j 

- Installation d« olcssement rauoanicjue 
- Non právue 

1 
0 

Trémie soche t \ 

- Capacitó supérieure à 25 m3 aveo indioateur de niveau 
•n plusieurs pointe de la ouve * 

- Capacitó inférieure à 25 m3 avec indioateur «plein" ou "vid«»            2 
- Faible capaoité sans indioateur de niveau \ 

Dosage des particules : 

- Contrôle ciuantitatif continu * 

- Contrôle quantitatif disoontinu 2 

- Dos&c« volum'trique « 
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Nombr« âM point» 

Réalisation de l'enoollsuee à malaxare 

- Aoier inoxydable, refroidissement du tambour, 
pas d'air comprimó 3 

- Acier, refroidissement du tambour, pas d'air comprima 2 

- Acier, refroidi «cernent du tambour, pulvérisation par 
air comprimo \ 

- Acier, pas de refroidissement du tambour, pulverisation 
par air comprimí 0 

Dosas« d« la oolle et de l'ómulsion de paraffine 

- Coordonné avec le dosage des particules, oontríle quantitatif 3 

- Coordonné avec le dosage des particules, pas de contrôle 

quantitatif 2 

- Non coordonno avec le dosage dea particules 1 

Posts ds conformation 

Typ« d'installation : 

- Ms« 2 
- Transportable 1 

Typ« d« gilt eau 

- Partioulee fines dsns les oouehes d« surfao«, oontrôl« 

quantitatif continu 3 

- Particules fines dans les oouohes de surfao«, contrôle 

quantitatif disoontinu 2 

- Part i «al es fines dans lee oouohec de surface, pas de 

contrôle quantitatif 1 

Prépressage du gftt«au 

- Prévu 1 

' -   Fon právu 0 
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¿limlnation da gfetemu me.l eonfcraS 

-   PrSvue 

Sombre de points 

1 
- Hon prévu« O 

Proese^e : 

T¡r¡>¿ d« presse 

- A un Muí ¿tace 3 

- A utagee multiples aveo fermetvre siaultanáe 2 

- A otages multiples sans fermeture simultanée 1 

N.B. j    La préférence «st donnée saut presses ù un seul ¿tage, oar tn rai «on d« leur 
poids «lias permettent de respecter doe tolérancec d'ápaisseur plus 
ri^oureuset; et d'uniformiser les oaractéristiciues du panneau.    Il est 
toutefois ¿vident que les presses à étage» multiples présentent l'evantai« 
d'avoir une productivité plus <51evée. 

Pression de service 

- 35 ksp/oa   au minimum 3 

- 30 kgp/om   au miniamo \ 

Posto d'accumulation 

~   Pompes pour ohaque piston 3 

- Accumulateur 2 
«•   Pompes j 

^yrtirae d'alimentation 

- San« tOlee 3 

~   Avec des tôles de transport ou de« bande* multiple« 2 

- Bande transporteuse (pour des raisons d'entretien et de prix) 1 

Position des pistons de la presse 

- &tr deux rondes au-dessus des orane d'arrêt 2 

- &»r deux rsn^iSee pràs de l'axe dee plateau:: 1 

- Au- une ranc'e dans l'axe des plateaux O 
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«L 

Rotation thermicfue 

- Provu0 

- Hon pr'vue 

Rógla/je de la temperature de la table 

- PTJVU 

- Hon rjrávu 

Ncpfrrtde point« 

1 

O 

1 

O 

t    « 

Diaponitif d'arrlt 

- Dons les piatone 

- Dram leo plateaux 

Hi BO *; ^dimensions clés panneau.:: prensan 

- *vec des outils travaillant simultanément sur deux foia 

deux faces 

- Avec des outil n travaillant sur don;: faces 

- 4vec des outils travaillant sur une face seulement 

Itefroidisaement des panneau:: prensas 

- Circulation d'air forcée 

- Circulation d'air naturelle 

- lîon prîvu 

ContrOle voluflicfue/pondiral ?, la t>rtlt. ào la prence 

- Pas nécessaire, car il est assuré par d'autres équiperwnti 

- ITóoessaire, masv.re3 faites en pluoieurs points 

- r^oeseaire, pesale dee panneau:: entiers 

- nécessaire mais non právu 

2 

1 

2 

1 

2 

1 

0 

3 

2 

l 

0 
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Contrtl« d'épais—ur dee p«nn««ux prasse s 

- M«cur«a sur tout« la laxgmxr des panneaux 
- Mesures «n plusieurs points 

- Mesure en un point 

- Hon prévu 

Mteeteur de corpa métalliques 

- A l'entrée de la prcas« 

- A la sorti« de la press« 

- Non próvu 

HStòSLaSJKMl 

3 
2 

l 
0 

2 

1 

0 

Chfctn« d« pongale 

Typ* d« machine 

- Machine travaillant sur deux fao«a aveo plu si «ur a outil« 

- Machine travaillant sur deux faoes avec un s«ul outil 

- Machine travaillant sur un« oeule fao« 

Constitution de la oliatile 

- Av«o ach«min«m«nt automatique 

- Aveo -.oh«jnin«m«nt máoanisá 

- Av«c «menade et classement manuels 

Triage dec panneaux poncée 

- Ih troie «ndroits 

- Eh deux endroits 

- Eh un endroit 

Stockage des produits finia 

- Manutention au moyen d'un engin d« levas« taleeoopiqu« 

- Manutention au moyen d'un élévateur à fouroh« 

- Rien de prevu 
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gSfo" 4« go,^» 

StocI;a,?t et préparation de la poli» 

Kagaein de matières première3 : 

- Manutention prdvue avec rayonnage e 

- Manutention prévue SMIS rayonnages 
- Rien de prévu 

Prjpartvtion du molante de colle t 

- Méoanisée, remettant à un ouvrier de préparer 1« anlange 
pour trois o<xuipee 

- lion môcanis'e, un ouvrier par ácfuipe 

- Simple, plue d'un ouvrier par ¿quipe 

Laboratoire 

- PHvu 

- Non prévu 

Atelier d'affatale 

- Complet, pour l'affûtage de tous les outils 

- Sans possibilità d'afffiter les outil• tpóoiaux 
- Non prévu 
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