G @ | TOGETHER

!{’\N i D/? L&y

=S~ vears | for a sustainable future
OCCASION

This publication has been made available to the public on the occasion of the 50" anniversary of the
United Nations Industrial Development Organisation.

’-.
Sy
B QNIDQI
s 77

vears | for a sustainable future

DISCLAIMER

This document has been produced without formal United Nations editing. The designations
employed and the presentation of the material in this document do not imply the expression of any
opinion whatsoever on the part of the Secretariat of the United Nations Industrial Development
Organization (UNIDO) concerning the legal status of any country, territory, city or area or of its
authorities, or concerning the delimitation of its frontiers or boundaries, or its economic system or
degree of development. Designations such as “developed”, “industrialized” and “developing” are
intended for statistical convenience and do not necessarily express a judgment about the stage
reached by a particular country or area in the development process. Mention of firm names or
commercial products does not constitute an endorsement by UNIDO.

FAIR USE POLICY
Any part of this publication may be quoted and referenced for educational and research purposes
without additional permission from UNIDO. However, those who make use of quoting and
referencing this publication are requested to follow the Fair Use Policy of giving due credit to
UNIDO.
CONTACT

Please contact publications@unido.org for further information concerning UNIDO publications.

For more information about UNIDO, please visit us at www.unido.org

UNITED NATIONS INDUSTRIAL DEVELOPMENT ORGANIZATION
Vienna International Centre, P.O. Box 300, 1400 Vienna, Austria

Tel: (+43-1) 26026-0 * www.unido.org * unido@unido.org


mailto:publications@unido.org
http://www.unido.org/




BTN

i
Iz
o

e

2 £
ILzs fiLe e




(@)

ORGANISATION DES NATIONS UNIES ORGANISATION DES NATIONS UNIES

POUR LE DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL POUR L'ALIMENTATION ET L' AGRICULTURE
PREMIERE CONSULTATION Distr,

SUR L'INDUSTRIE DU BOIS ET LIMITEE

DES PRODUITS DU BOIS [D/MG. 3955
Helsinki (Finlande) 7 juillet 1983
19— 23 septembre 1983 FRANCAIS

Original: ANGLAIS

12600-F

LES INDUSTRIES DE TRANSFORMATION MECANIQUE DU BOIS

DANS LES PAYS EN DEVELOPPEMENT

*
PROBLEMES, CAUSES, RECHERCHE DE SOLUTIONS

par

Jozef Swiderski et Gotthard Heilborn
Consultants de la FAO et de 1'ONUDI

* Les opinions exprimées dans le présent document sont celles des auteurs et ne
reflétent pas nécessairement celles de 1'ONUDI et de la FAO.

La pr4sente traduction a été€ reproduite itelle qu'elle a éte regue, sans avoir
fait i1'objet d'une mise au point rédactionnelle.,

V.83-57338




TABLE DE MATIERES

Sommaire Paragraphe
1. Sciages 1-37
1.1 Généralités 1
1.2 Problémes majeurs 2-3
1.3 Rendement faible par rapport i la matiére premiére L-8
1.4 Choix du matériel 9-17
1.5 Formation 18-22
1.6 Autres problémes 23-30
1.7 Recherche de solutions 31-37
2. Contreplajyués et Placages 38-96
2.1 Généralités 38..42
2.2 Problémes majeurs L3-k4s5
~.3 Kvolution des caractéristiques de ressources
en matiére premiére LE-Th
2.3.1 Contreplaqués L6-66
2.3.2 Placages décoratir’s 67-Th
2.4 Formation 75-32
2.5 Autres problémes 83-88
2.6 Recherche de solutions 89-96
3. Panneaux de bois reconstitué 97-143
3.1 Généralités 97-101
3.2 Panneaux de particules 102-120
. 3.3 Panneaux de fibres 121-132
3.4 Principaux obstacles au développement 133-135

3.5 Recherche de solutions 136-143




SOMVAIRE

Cette étude concerne les principaux secteurs de 1'industrie de
prenmiére transforration mécanique du bois et est en grande partie
consacrée aux facteurs qui favorisent ou freinent leur essor dans
les pays en développement. Un examen des progrés techniques et
technologiques est présenté le cas échéant en relation avec
1'étude de ces facteurs. Différents problémes auxquels font face
les industries actuelles sont décrits ainsi que les obstacles i
leur progrés et a leur expansion. Les problémes fcndamentaux
suivants ont été identifiés : dans le domaine du sciage - le
faible rendement par rapport i la matiére premiéce et le choix
inadapté du matériel; dans la fabrication des contreplaqués - une
baisse de la qualité de la matiére premiére fournie; dans
1'industrie des panneaux de bois reconstitué - 1'insuffisance
des marchés locaux. Le probléme dominant qui affecte toutes ces
industries est la pénurie de personnel qualifié. L'accent est mis
sur la corrélation qui existe entre les différents problémes ainsi
que sur la possiblilité@ d2 résoudre certains d'entre eux dans le
cadre des solutions applicabiis aux plus importants. Certaines
lignes de conduite suivant lesque'les les principales difficultés
de 1'industrie forestiére de premiére transformation pourraient
étre surmontées sont proposées; cette étude identifie également
le type d'aide éveutuelle qui pourralit étre obtenu dans ce co’ exte
de la part d'organisations internationales et par l'intermédiaire
du TCDC (Technical Cooperation among Developing Countries). Cette
étude traite également des différents utilisations possibles des
résidus tigneux en insistant sur 1'importance de 1'intégration

des industries pour tenter de tirer partie de la totalité de ces déchets.
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1. Sciages

1.1 Généralités

1. Le sciage est le premier pas naturel dans le développement des
industries forestiéres. Parmi toutes les industries de premiére
transformation du bois, c'est celle qui nécessite le moins de capitaux
et qui est la plus souple au plan économique quant 3 1a taille des
usines, le degré de mécanisation et la complexité de la technologie.
Dans les pays en développement, elle répresenfe souvent la premiére
étape d2 1l'ensemble d'un processus d'industrialisation et joue dans

ce contexte un important rdle de pionnier car son potentiel au niveau
du développement économique et social est considérable, particuliérement
dans les régions rurales reculées. Le fait que de nombreuses scieries
se soient créées dans les pays en développement, dont beaucoup ont

un niveau technique peu avancé, a fait associer une notion de simpli-
cité 3 1'ensemble de cette industrie. En fait, en raison de la grande
diversité de la matiére premiére en ce qui concerne les essences,

les dimensions et les propriétés des grumes, de la multitude de
gpécifications possibles du produit final et de la gamme étendue de
machines créées pour répondre aux différents types de matiére premiére
et aux besoins du marché, la conception d'une usine de sciage ainsi
que le choix du meilleur équipement et de la technologie la plus
appropriée sont assez couplexes. Cette complexité, ajoutée 3 un

manque de personnel qualifié, est responsable d'un certain nombre

de problémes qui touchent cette industrie. On trouve dans les pays

en développement des scieries de toutes tailles utilisant des technologies




trés diverses, allant de 1'&norme entreprise informatisée i la

moyenne ou petite usine, modestement &quipée ou extrémement
sous-capitalisée. Si des difficultés peuvent survenir quelque soit

le type de scierie envisagé, la plupart des problérmes sont 1i€s a

celles dont la capacité de production est faible ou moyenne et celles-ci
sont majoritaires dans cette industrie. Ces problémes et leurs

causes, ainsi qu'un certain nombre de solutions possibles, sont

présentés dans les chapitres suivants.

1.2 Problémes majeurs

2. Les principaux problémes auxquels est couramment confrontée
1'industrie du sciage dans les pays en développement sont les suivants:

- bas niveau de production et faible productivité dus 3 wne
fourniture irréguliéve de grumes;

-

- faiblesse du rendement par rapport d@ la matiére premiére: 25 a 40 Z
au lieu des 50 3 70 ¥ qu’il est généralement possib’e d"obtenir;

- basse qualité du produit;
- choix inapproprié du matériel;

- pénurie de persomnel qualifié, particuligrement d'affiiteurs, de
scieurs de téte et de mécaniciens.

3. Ces problémes sont pour la plupart 1iés entre eux: le rendement
dépend du chcix du matériel et 1a qualification des ouvriers a umne
influence décisive 3 la fois sur la quantité et la qualité de bois
débité. La combinaison de tous ces problémes est responsable du fait
que la contribution de 1'industrie du sciage i 1'économie natiomale des

pays en développement est trés faible par rapport a son potemtiel réaliste.

1.3 Rendement faible

par rapport 3 la matiére premizre

4. La faiblesse du rendement obtenu i partir du bhois rond eat due




en grande partie au chuix de 1'équipement. Les princ:'pales machines de
conversion les plus couramment utilisées dans les pays en développement
sont soit la scie de téte circulaire, soit la scie a ruban de téte.

La scie circulaire a dents amovibles produit ume voie dont la taille

est scuvent supérieure au double de celle d'une scie i ruban et multiplie
par conséqueut par deux 12 perte de bois sous ferme de sciure. Les scies
3 ruban perwettent d'obtenir 10 &4 20 Z de plus de produit final que les
scies circulaires. L'installation de machires inappropriées, un entretien
défectueux du matériel et une mauvaise préparation des lames (affiitage)
constituent une source supplémentaire de perte de bois.

5. Pour obtenir de meilleurs rendements 3 partir de la mati&re premiére
mise en transformation, il est important de définir des schémas Jde débit
optimm, basés sur les besoins du marché et ralisés en fonction des
dimensions, de la qualité, de la forme ot de 1'essence des grumes. Il
n'est cependant pas possible d'appliquer des schéwmas de débit optimum
pré-definis arx grumes qui, dans la plupart des pays en développement,
proviennent en majorité de foréts naturelles, particuliérement en ce qui
concerne les zomes tropicales. Ces foréts offrent une grande variété
d'essences et les grumes varient énormément en diamétre, en longueur et
en qualité et présentent plus ou moins de risques d'altération par les
divers ageats biologiques (champignons, insectes); leurs applications sont
en outre trés variées.* Certaines grumes doivent étre sciées pour donner
du bois d&bité de haute qualité, d'actres pour olbteuir un certain volume
de bois, d'autres pour ces deux effets, suivant les différentes parties

de la m2me grume.

* Les experts des pays industrialisés ou les foréts, plus homogénes, pro-
duisent des arbres de plus petit diamétre, dont la taille varie moins et
dont le bois esat de aualité plus facilement nrévisihle, commettent souvent
1'erreur d'essayer d'appliquer dans lcs pays tropicaux les techmnologies du

gclage utliligéeas dars les zones tempétées.:
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L'examen de la surface Iraichement découverte aprés chaque coupe

permet de déterminer quel est le meilleur type de coupe 3 effectuer
ensuite afin d'obtenir soit 1'effet le plus décoratif, soit le plus
grand volume de bois débité, ou encore une combinaison des deux effets,
dans le but de tirer le meilleur parti du produit. L'ensemble de
1'opération, dont 1'influence est décisive sur les résultats &conogloucs
de la scierie, dépend de la qualité de 1'opérateur: rien ne remplace

un scieur de téte bien formé, expérimenté et consciencieux.

6. A 1'inverse de ce type de sciagr par coupes individuelles oii 1'oeil
averti du scieur s'exerce tout au long de 1'opération, des schémas de
débit pré-définis peuvent étre appliqués aux boils courants qui, une fois
coupés, sont généralement destinés 3 la construction.

7. 11 existe d'autres possibilités d'accroitre le rendement en améliorant
différentes opérations effectuées avant et aprés la scie de téte, telles
que le triage des grumes dans le parc ou le bassin de stockage, le bon
positionnement de la grume en fonction du schéma de débit, la protection
des grumes et du bois débité contre les champignons et les insectes,
contre les fissures et les fentes par un empilage, un traitement et un
séchage convenables. Ces mesures ne demandent pas de moyens cofiteux;
leur réussite dépend de 1'habileté et de la responsabilité dcs ouvriers
et de la direction.

8. L'utilisation des chutes de sciage est encore un autre moyen d'accroitre
le rendement du bois brut. Les dosses, les délignures et les chutes
d'éboutage pourraient constituer la matiére premiéte pour d'autres

activités artisanales. Les résidus de bois solides pourraient égaiement

gservir 3 la fabrication de pite & papier 3 condition que leur essence
8'y préte et qu'il existe une usine de pfte 3 une distance n'entratnant
pas de frais de transport élevés. Ceci n'est généralement faisable que
daqs le cas de grandes scieries et nécgsaite l'écorqage des grumes et

1'installation
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d'une coupeuse-dichiqueteuse. Les résidus pourraient également servir
a fabriquer des panneaux de bois reconstitué 3 condition qu'une
fabrigue se trouve a proximitd ou soit intégrée i la scierie, ainsi
qu'3 alimenter des appareils d'entrainement et a fournir de la

chaleur aux séchoirs, etc.

1.4 Choix du matériel

9. Le choix du matériel est une questicn majeure qui est souvent mal

étudiée dans les scieries des pays de développement. Le choix d'un

équipement approprié dépend i la fois de la nature et du volume des

ressources ligneuses, du type, de la qualité et du volume de la production,

de la quantité de main-d'oceuvre disponible et de ses qualifications,

ainsi que de 1'existence de services de maintenance et de piéces détachées,

10. Dans de nombreux cas, le matériel a évé mal choisi Jés le stade de 1la

planification. Ceci s'applique, par exemple, au choix de scies circulaires

pour couper des grumes de grande valeur comme le teck ou le palissandre.

Les pertes excessives de bois précieux qui en résultent peuvent aisément,

en un laps de temps assez court, dépasser les économies réalisées au

départ sur les investissements en matériel.

11. De la méme maniére, une économie excessive sur le matériel auxiliaire

s'avére souvent contreproductive. Dans les pays en développement, beaucoup

de scleries ne comportent qu'une scie de téte, qui est la machine la

plus coiiteuse, et des déligneuses, tandis qu'une dédovbleuse peut doubler

le rendement de 1a scie de téte et colite beaucoup moins cher qu'une

seconde scle de téte; en outre, elle coupe le bois de fagon plus économique.
Le rendement et la qualité de la production demandent que 1'on prévoie

dans un projet de scierie et que 1'on fasse fonctionner convenablement

un équipement annexe comprenant du matériel de manutention pour le parc

id bois, une ébouteuse, une table de triage et du matériel et des

installations pour le sécl.age.




12. Un autre type d'erreur dans la sélection de 1a technologie et du
matériel consiste 3 prévoir 1'installation d'une scierie trés sophistiquée
et trés mécanisée dans une zone ol la main-d'oeuvre est abondante mais

non qualifiée, ou 3 choisir un 8quipement de grande capacité lorsque

les possibilités d'approvisionnement en matiére premiére sont trés
limitées. Toutes les régions du monde en développement ont connu ces
"éléphants blaincs'. Dans certains cas, on tenta de les déplacer vers une
autre région offrant apparemment des conditions mieux adaptées: si cela

se vérifia sous certains aspects, sous d'autres aspects ce fut le
contraire. Par exemple, une forét plus riche aurait pu corvenir a3 la

forte capacité de la sclerie tandis que le type et la dimension des grumes
ou les besoins du marché &taient incompatibles avec 1'équipement
disponible . Le "péché originel"”, une fois commis, est difficilement réparable.
11 est en effet essentiel que, par 1'intermédiaire de conseillers impartizux
et au moyen d'analyses miautieuses, de telles erreurs soient évitées des
le départ et que l'on ne céde pas 3 des pressions visant a faire adopter
des solutions attrayantes mais inappropiées et coiiteuses.

13. Ces différentes erreurs ont un point commun: elles sont commises au
stade de la conception de la scierie. Cependant, il arrive fréquemment

que 1'équipenent, correctement choisi 2 une époque donnée, devienne
inadapté en raison de 1l'évolution des conditions qui avaient déterminé

le plan d'origine. Le choix d'une scie de téte circulaire pour scier de
petits volumes de bois peut étre tout a fait justifié puisque c'est celle
qui demande le moins d'investissement et que son fonctionnement et son
entretien sont relativement simples. Cependant, dés que de plus gros
volumes de bois deviennent nécessaires a 1'approvisionnement d'un marché
en expansion et que l'usine de sclage dispose d'ouvriers mieux qualifiés,
une scie de téte a ruban s'avére plus appropriée du point de vue

technique et économique.




Ainsi, par exemple, certains pays se sont lancés dans des programmes

ayant pour but de remplacer les scies de téte circulaires par des scies

d ruban plus efficaces. Malgré cela, dans la plupart des pays, des
scieries a scies circulaires continuent 3 fonctionner longtemps aprés

leur existence ait cessé de se justifier du point de vue technique et
économique, causant ainsi une perte inutile de matiére premiéxe et
produisant un bois débité de moins bonne qualité que ne le feraient

les scies 3@ ruban modernes.

14. Les modifications qui touchent 1z matiére premiére sont un autre
facteur important qui appeile des ajustements dans le matériel et la
technologie de 1'industrie du sciage. Dans de nombreux pays en développement
et particuliérement ceux des zones tropicales, 1'industrie du sciage ne
peut plus compter sur la fourniture suivie de grosses grumes de feuillus

a partir de foréts surexplioitées et en partie dét-uites (comme par exemple
au Nigéria et au Paraguay). En fait, avec la demande crnissante de bois
débité sur les marchés locaux et étrangers, de plus en plus de pays seront
confrontés 3 cette situvation. Il sera alors nécessaire de s'orienter vers
la transformation de grumes de plus petit dimensions, provenant aussi bien
de foréts naturelles que de plantations.*

15. Des programmes de plantation ne cessent de se dévelcpper et ont permi
dans de nombreux pays d'obtenir des grumes de taille convenable pour le
sciage. Cependant, la conception des usines et le choix de 1'équipement
devront &tre nouveaux par rapport 3 la majorité des scieries actuelles
aménagées en fonction de grosses grumes provenant de foréts naturelles.
Les scie2s a ruban restent encore les mieux adaptées au sclage de petites
grumes d'~.sences décoratives, malpré leurs petites dimernsions. Néanmoins,

le caractére homogéne des plantations et 1'uniformisation de la taille

* En outre, 11 est évident qu'il faudrait continuer 2 encourager 1'utilisation

d'essences considérées jusqu'3d présent comme non commercialisables.




des grumes qu'elles fournissent favorisent actuellement une utilisation
accrue de scies a lames multiples pour la production de bois de
construction.
16_ De nouvelles perspectives sont également en train de s'ouvrir aux
entreprises intégrées ol sont effeccués ‘simultanément le broyage des
dosses, le sciage et la conversion des coupeaux en panneaux de bois
reconstitué, au sein d'un méme complexe de transformation du bois. I1
existe dans certains pays en développement des exemples tr2s encourageants
d'entreprises intégrées de ce type; elles démontrent qu'il est possible
d'utiliser en totalité la matiére premiére 3 condition que des marchés
pour les produits dérivés des résidus ligneux puissent se développer.
17. Outre les changements qu1 s'imposeat dans le choix des éléments
principaux de 1'équipement d'une scierie, un grand nombre de modifications
supplémentaires sont nécessitées par la {orme actuelle sous laquelle se
présente la matiZre premiére; celles-ci concernent 3 la fois les opérations
effectuées en aval et en amont (y compris au niveau des utilisations
finales et de la commercialisation). Il n'existe pas de solution applicable
universellement et chaque type de situation doit étre examiné et analysé
individuellement afin que ie meilleur cnoix possible puisse étre fait.

Un exemple positif d'ajustements appliqués sur une grande échelle,
face a 1'évolution des caractéristiques de la matiére premiére, est offert
par la Péninsule Malaise qui, grdce a 1'action concertée de 1'industrie et
du gouvernement et a 1'adoption de diverscs mesures, a réussi 3 augmenter
le volume de matiére premiére disponible pour 1'industrie du sciage en
utilisant les grumes de faibles dimensions, les arbres provenant d'éclaircies,
etc. maintenant ainsi son rang sur le marché intérieur et a |'exportation.
Cependant, la majorité des pays en développement ont encore i relever

ce défi en adoptant et en mettant en application une politique appropriée.
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1.5 Formation

18. Dans les pays en développement, 1'industrie du sciage manque de
personnel qualifié, principalement au niveau des opérateurs et des
contremaitres.* Cette lacune pourrait étre comblée par 1'intermédiaire

d'une formation professionnelle formelle et ume formation sur le tas.

19. La formation formelle doit s'intégrer dans le systéme éducatif du pays.
Les opérateurs d'une scierie devraient acquérir une formation de mécanicien
avant de se spécialiser dans le fonctiommement et 1'entretien du matériel

de sciage. Les problémes 1iés a ce type de formation ne peuvent étre

résolus isolément par chaque scierie; ils doivent faire 1'objet d'une
intervention gouvernementale et d'une coopération de 1'ensemble de cette
industrie. Les écoles professionnelles les mieux appropriées dans les

pays lui-méme doivent étre identifiées et agrandies pour permettre d'in-
staller des centres de formation correctement équippés pour l'appreatissage
du sciage. Selon la taille du pays et le nowbre de scieries existantes ou
prévues, un ou deux centres de ce type seraient nécessaires. Les petits

pays pourraient soit utiliser les centres de formation de pays plus

grands, soit, par une action conjuguée, créer des centres sous-régionaux.
L'organisation de ces centres, la préparation des programmes et la

formation des instructeurs devraient étre conflées a des organismes
internationaux spécialisés dans les activités de formation. i.e but

34 atteindre doit cependant étre la reprise cumpléte par la suite des
activités de formation par les autorités gouvernementales, les professionnels
du sciage et le personnel de formation des pays concernés.

20. Ure formation sur le tas devrait sulvre la période d'éducation formelle.
Actuellement, cependant, ce type de formatiun est souvent le seul disponible
dans la plupart des pays en développement. L'alde internationale a également

un réle 3 jouer dans ce domaine en facilitant le placement de candidats 3 la

* I1 ya également pénurie de techaiclens et d'adminictrateurs ayant une

rormation et une expérience suffisantes, mais ce probléme serait 3 débattre

a 1'échelon inter-industriel.
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formation dans ies scierias les mieux adaptées et en assurant la

elles-mémes, soit dans des pays industrialisés.

21. La formatior des affiiteurs pourrait avoir lieu dans les centres de
formation professionnelle du sciage ou encore dans de grandes scieries
correctement &quipées. 11 serait en outre possible de former des affiiteurs
sur place, dans la scierie ot ils sont employés, 3 1'aide d'unités mobiles
spécialisées dans 1'affiitage qui comprendraient des instructeurs et une
camionnette pour le transport du matériel nécessaire.

22, Les investissements consacrés 3 la formation et aux installations
destinées 3 1'entrainement du personnel offrent davantage de possibilités
d'améliorer les résultats de 1'industrie du sciage (et des autres industries
forestiéres) que toute autre forme d'investissment dans le matériel de pro-
duction. Plus que tout autre facteur technique, la fourniture a'un personnel
qualifié permettrait d'accroitre le rendement et la qualité de la production
dans les scieries. Cependant, bien que 1'importance du sujet soit
formellement :econnue, Jdans la plupart des pays en développement,

aucune action logique n'a encore €té menée dons ce domaine et aucun pro-
gramme réaliste n'a encore &té mis au peint. En fait, dans 1'industrie
forestiére, rares sont les secteurs dans lesquels existe, comme dans celui-ci,
une telle différence entre les déclarations enthousiastes et une décevante
inaction. Il est par conséquent impératif de surmonter ce ''syndrome négatif
de la formation" et de s'engager dans la réalisation de programmes a long~

terme, consistants et dotés d'un financement approprié.

1.6 Autres problémes ’

23. Mis i part les trois principaux groupes de problémes rencontrés
par 1'industrie du sciage dans la plupart des pays en développement et

qui sont présentés au paragraphe 2, i1 existe une qua:tité d'autres




problémes qui, bien que moins courants ou moins urgents, doivent é&tre
resolus afin que ce secteur de 1'industrie forestiére puisse contribuer
pleinement au développement économique et social. Divers problémes

étant 1iés les uns aux autres, certains pourraient étre résolus dans

le cadre des solutions applicables aux problémes majeurs. Ceci concerne
particuliérement les difficultés qui peuvent étre surmontées par la
formation. Il y a en outre des problémes qui, méme s'ils peuvent
paraitre mineurs i 1'échelle ginbale, sont néanmoins fondamentaux

au niveau de pays particuliers. Certains d'entre eux sont donc présentés
ci-dessous (paragraphes 24 3 30).

24, - Amélioration et simplification des régles de classement des bois

et élargissement de leur possibilité d'acception sur 12 plan international.

A une époque d'accroissement du commerce “nternational dans le domaine
des produits forestiers, particuliérement celui du bois-d'ceuvre
d'origine tropicale, ou les produits provenant de différent-s régions
en développement sont en concurrence sur les mémes marchés, que ce soit
ceux des pays Industrialisé@s ou ceux des pays en développement, il est
important d'uniformiser et de reconnaitre de fagon généralisée les
principes de base de la classification des produits. Ceci faciliterait
les échanges commerciaux et renforcerait la position du bois sur les
marchés mondiaux. Il existe actuellement des régles de classement qui
sont acceptées par des groupes de pays producteurs et qui sont établies
en fonction de marchés a 1'exportation particuliers, mais qui n'ont
généralement pas le caractére global exigé par la nature mondiale du
commerce des produits forestiers. Il est en outre nécessaire d'@laborer
des régles de classement de bois pour le pays produisant exclusivement
pour leur consommation intérieure. Il serait inu+ile d'appliquer a
cette fin deuy régles de classement internationales; il s'agirait de
régles établies en fonction des escences et des utilisations locales,
et qui seraient acceptables a la fois par les producteurs et les

utilisateurs, afin de faciliter le commerce des prodults forestiers.
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Les régles de classement n'auraient aucun sens s'il n'existait pas de
spécialistes pour classer les bois ni d'inspecteurs pour contrdler
1'application de ces régles. La foraation d'un personnel qualifié danms

ces domaines fait appel 3 des programmes spécia‘ement étudiés.

25. - Amélioration de 1'utilisation de la capacité de production des scieries.

Actuellement, le degré d'utilisation de la capacité de production est
faible et se situe souvent entre 30 et 50 Z. Ceci est dii en partie
i des facteurs d'ordre technique et humain dont 1'importance pourrait
étre amoindrie grice i la formation professionnelle, 3 un meilleur entretien
du matériel et de plus gros investissements. La fourniture insuffisante de
grumes joue ici un réle majeur; pou:- résoudre ce probléme, la direction
de la scierie doit chercher a analyser les causes de cette pénurie,
faire pression pour qu'il y soit remédié ~u essayer d'y remédier elle-méme
lorsque la scierie est integrée 3 deg opérations de débardage. Assurer
un arrivage de matigéve premiére régulier et suffisant dans la scierie
est aussi important pour la réussite ézonomique de 1'entreprise que
son fonctionnement pronrement dit.

26. - Amélioration de la qualité du bois débité provenant de petites scleries
insuffisamment équippées, au moyen d'opérations supplémentaires dans les
parcs i bols centreaux.

Dans ces parcs, les défauts sont €liminés, le bois est séché a 1 air
libre ou artificiellement et dans certains cas, un rabotage ou un moulurage
est effectué. Ces parcs a grumes centravx fonctionnent comme des coopératives
ou des entreprises indépendantes et se chargent aussi généralement de la
commercialisation.

27. ~ Amélioration du rendement et de la qualité de la production des
ccleries automobiles en combianant leur fonctionnement avec celui de
scieries de reprise fixes.

Les scieries automobiles basées sur 1'emploil de scies circulaires ont
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un rendement faible et produisent généralement un bois débité de
basse qualité. Elles sont surtout utilisées daus les opérations de
récupération associées i des plans d'éclaircie ou 3 des projets de
construction de routes etc. Le résultat de 1'opération pourrait étre
amélioré si l'utilisation des scies automobiles était limitée 3 la
production de produits intermédiaires tels que des équarris ou des
ijuartelots, qui seraient 3 leur tour transformés en bois débité de
dimension finale dans des scieries de reprise fixes, plus précises.
28. - Accroissement de la contribution de 1'industrie du sciage au
développement rural.

Une scierie située en zone rurale et qui est er contact permanent
avec la population locale par 1'intermédiaire de sa main-d'oeuvre est
en excellente position pour contribuer zu développement socio-&conomique
de la communau.é rurale. La fourniture de bois détité de faible valeur
et de gros résidus pourrait permettre le lancement d'industries de
deuxiéme transformation qui fourniraient de la : 2nuiserie, de 1'ameuble-
ment, des clétures, des éléments servant dans la construction de maisons
etc. aux marcltés voisins. Les résidus de bois pourraient étre utilisés
comme bois de feu 3 usage domestique et les services médicaux et autres
services soclaux de la scierie pourraient étre mis a la disposition de
la population locale.
29. - Elargissement de 1'utilisation d'essences moins connues.

les scieries ont 1'occasion et 1'obligation de coopérer avec les
autorités compétentes du pays pour modérer les effets de 1'"écrémage
des foréts" (récolte des espéces les plus précieuses). Elles pourraient
ainsi procéder 3 des sciages d'essa’! sur les essences les moins connues

et encourager leur utilisation 3 titre d'expérience par la population locale.
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i ce hnais pourrait étre vendu au prix coidtant, l'ensemble
de 1'opération pourrait avoir pour effet supplémentaire de promouvoir la
fabrication artisanale et de contribuer au bien-étre de la population
locale.

30. Intégration des scieries avec les industries en aval.

Ce type d'intégration permet d'aboutir i une meilleure et plus compléte
utilisation du bois et d‘'accroitre la valeur ajoutée i 1'ensemble de
1'opération. Elle concernerait les scieries les plus importantes, convenable-
ment situées par rapport aux marchés des produits forestiers de seconde
transformation tels que la menuiserie, les éléments utilisés dans la
construction de maisons, etc. Cette intégration aide également 3 promouvoir
les essences les moins utilisées mais qui pourraient avoir des applications
en fonction de leurs propriétés et des exigences de 1'utilisation finale,

sans tenir compte de leur identité botanique.

1.7 Recherche de solutions

31. Comme il est souligné au paragraphe 3, les différents problémes de
1'industrie du sciage sont largement 1iés entre eux et cette caractéristique
va également apparaltre dans les solutions. Si les problémes majeurs

décrits au paragraphe 2 doivent étre traités en priorité, les solutions
proposées seront susce tibles de convenir également a certains des problémes
supplémentaires analysés aux paragraphes 24 3 30, uniquement avec un
minimum de frais en plus.

32, L'élaboration de propositions de solutions spécifiques devrait étre
essentiellement basée sur deux types d'analyse: (a) une analyse permettant
de déterminer si le matériel est approprié par rapport aux différents
facteurs qui ont déterminé son choix tels que: le type de matiére premiére

et ses nouvelles caractéristiques; les besoins du marché; la quantité
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de main—d'oeuvre disponible et ses qualificatioms. (b) Une analyse
des besoins au niveau de la formation et des possibilités de formation,

comprenant: la détermination des domaines dans lesquels la formation

aurait le plus d'importance (ex.: affiitage, sciige de téte, etc.); 1'examen
des établissements professionnels existant dans les pays et susceptibles
d'étre modifiés ou agrandis pour ce type de formation; 1'&tude des
possibilités de formation sur le tas, dans le pays ou i 1'étranger.

33. - Les solutions proposées a partir de ces analyses devraient étre
présentées en termes a la fols qualitatifs et quantitatifs et comprendre
des calculs de frais et de coilits/bénéfices. Ce type d'approche permettrait
a un stade ultérieur de déterminer le montart des financements quil seraient
nécessaires @ la mise en application du programme,

34, Les pays qui n'ont pas suffisamment de moyens d'expertise i leur
disposition pourraient faire appel 3 1'aide internationale afin d'analyser
la situation et de préparer des solutions modéles pour des scleries types.
Les solutions devraient évidemment comprendre des données liées aux

aspects techniques et aux investissements, ainsi que des recommendations
concernant le jéveloppement de la main-d'oeuvre.

35. I1 est souhaitable que les études en question soilent menées par des
équipes de spécialistes de la région ou de la sous-région étudiée, ou

au moins que ceux-ci soient représentés dans les équipes de spécialistes
qui ne viendraient pas de la région concernée. Ceci permettrait non seulement
de formuler des propositions réalistes, compatibles avec les réalités
sociales et techniques locales, mais aussi de renforcer 1'indépendance
régionale dans le domaine de 1'industrie du sciage.

36. La participation d'homologues du pays concerné i tous les stades de
1'étude est essentielle. Elle permettrait aux professionnels locaux de
bénéficier d'une formation sur leur lieu de travail et par la suite de

suivre la mise en application des solutions proposées ainsi que de participer
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3 des activités similaires en relation avec d'autres scieries.

37. En raison de 1'ampleur des problémes dont il est question, de longues

études seront généralerent nécessaires pour aboutir a des solutions; il

est par conséquent souhaitable d'institutionaliser ces activités en les

incluant au programme d'organismes nationaux compétents, responsables du

développement de 1'industrie forestiére. )

2., Contreplaqués et placages

2.1 Généralités

38. Le contreplaqué est le type de panneau dérivé du bois le plus

ancien et représente encore 40 X environ de 1'ensemble de panneaux

produits dans le monde. Parmi tous les produits forestiers de premiére
transformation, le contreplaqué et le placage sont les plus exigeants en

ce qui concerne la matiére premiére. Au cours des décennies, néanmoins,
1'accroissement continu de la production a entrainé un épuisement général
des grumes de meilleure qualité et de grande taille, sur lesquelles était
traditionnellement basée 1'industrie du contreplaqué. Cette tendance est
universelle mais son degré d'influence sur !'industrie varie selon les
différentes parcies du monde en développement, en fonction de 1'importance
et du type de ressources forestiéres dont elles disposent.

39. Les foréts de 1'Asie du Sud-Est représentent pour 1'industrie du
contreplaqué la source de grumes de déroulage la meilleure et la plus riche
du monde en développement. Ces foréts ont un nombre relativement limité
d'essences différentes par hectare et fournissent une abondance de grumes
de grande taille et en général de bonne qualité, bien que dans certaines
régions elles alent tendance a avoir un coeur spongieux ou pourri ou i
comporter d'autres défauts. Dans la plupart des autres pays d'Asie en déve-
loppement, les ressources forestilres nz suffisent pas 3 soutenir un développe-
ment de 1'industrie du contreplaqué, méme limité. Certains ont néanmoins
réussi 3 se doter d'une impressionnante industrie du contreplaqué, 2 partir

de grumes d'importation; mais dans la mesure ot les pays producteurs
8 P
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de grumes ont d2 plus en plus tendance 3 en 2ffectuer eux-mémes la
transformation, la situation de ces pays devient de plus en plus précaire.
40. L'Afrique de 1'Ouest et 1'Afrique Centrale sont encore une source
importante de grumes de haute qualité pour le contreplaqué et le placage.
Cependant, les foréts y sont beaucoup plus hétérogénes et dans de

nombreux pays, les essences les plus précieuses ont été épuisées dans les '
zones les plus facilement accessibles 3 cause des exportations vers 1'Europe.
En Afrique de 1'Est, les ressources en foréts naturelles sont trés limitées
mais i1 existe des foréts plantées, capables de fournir a 1'industrie

des grumes de petites dimensions.

41, Dans les régions tropicales de 1'Amérique Latine, les foréts sont
encore trés riches mais extrémement hétérogénes, avec de nombreuses essences
difficiles a dérouler. Certaines de ces foréts étant inaccessibles et
situées loin des ports et lieux de peuplement humain, il est généralement
difficile de développer des industries basées sur leur exploitation. La

zone subtropicale de cetce partie du monde est encore plus pauvre en foréts;
celles que 1'on y trouve ne présentent pas les caractéristiques souhaitables
pour fournir la matiére premiére a cette industrie car les essences, trés
nombreuses, ne conviennent pas pour la plupart 3 la fabrication de contre-
plaqués. Dans les zones tempérées de 1'Amérique Latine, certains pays
possédent des foréts ainsi que de belles plantations de coniféres, 3 partir
desquelles il est possible de fabriquer certains types de contrepliaqué.

42, Bier que les disponibilités et le type de ressources ligneuses qui
conviennent pour 1- fabrication du contreplaqué solent extrémement

variables suivant les différentes parties du monde en développement, une
tendance générale les caractérise: le volume de grumes de déroulage
disponible diminue assez rapidement et leur qualité ne cesse de se
détériorer en ce quj concerne la taille, la forme et la fréquence des

défauts. Méme les pays riches en foréts, qui pratiquent une exportation
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massive de grumes et autres produits forcstiers, doiveni se tourner

progressivement vers une expioiiaiion coutiiuc do grumee de mnins bonne
qualité et de plus petites dimensions, 3 mesure que les grumes les plus
grosses et de meilleure qualité disparaissent des zones les plus

facilement azcessibles des foréts.

2.2 Problémes majeurs

43. Les industries du contreplagué et du placage doivent faire face a
des changements considérables en ce qui concerne la matiére premiére doat
elles disposent. L'adaption de 1’indust-ie 3 cette nouvelle situation
est d'autant plus nécessaire que la demande (e contreplaqués est en
accroissement constant,
b4, En raison de la diversité des corditions qui caractérisent les
différents pays en développement, les réactions de 1'industrie face 3
1'evolution des caractéristiques de la matiére premiére et les solutions
qu'elle est susceptible d'adopter varient considérablement. La situatiom
est d'autant plus complexe que 1'industrie doit en méme temps satisfaire
un marché qui exige que les produiis soient toujours de meilleure qualite
et de plus en plus diversifiés. Les conditions n'étant jamais statiques
et des changements se produisant constamment, les ajustements ou la
restructuration de 1'industrie doivent étre efficaces et réalisés en
temps opportun. Ceci demande la participation d'un personncl nautement
qualifié 3 tous les niveaux.
45, En fonction de ce qui précéde, il est possible de définir les
principaux problémes de 1'industrie du contreplaqué de la maniére suivante:

- L'évolution des caractéristiques de la matiére premiére ligneuse,

qui demande de profondes modifications ou une restructuration compléte

de 1'industrie.

-~ La pénurie de personnel qualifié, particuliérement d'opérateurs
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2.3 Evolution des caractéristiques des ressources en matiére premiére

2.3.1. Contreplaqués

46. Les changements qui affectent la matiére premiére ligneuse ont donné
naissance 3 des variations continuelles dans son utilisation. En ce qui
concerne les contreplaqués de feuillus, l'utilisation de grumes de plus
petites dimensions avec une plus grande tolérance de certains défauts

s'est développée. En ce qui concerne les contreplaqués de résineux,
1'emploi de grumes de petit diamétre, provenant particuliérement de
plantations industrielles, a &té accru de fagon permanente pour la
fabrication de contreplaqué destiné a la construction. L'ensemble de

ce secteur a dii s'efforcer d'obtenir des taux de rendement plus élevés

de la matiére premiére. Ces tendances ont favorisé l‘'apparitioan, et en

ont 3 la fois bénéficié, d'une grande quantité d'innovations techniques

et technologiques qu'il est important de comnaitre avant de déterminer

avec exactitude quel est 1'avenir de cette industrie. Une étude de ces
progrés ainsi que des problémes qu'ils ont permi de surmonter est présentée
dans les paragraphes cl-dessous.

47. Le mouvement qui s'est opéré vers 1'utilisat:on de matiéres premiéres
de moins bonne qualité et de plus petites dimensions n'a été possible que
griace aux progrés réalisés a cet effet dans les machines et la techknologie.
Sans ces progrés et si les fabriquants de contreplaqué n'avaient pas eu

la détermination de les adopter de fagon massive et accrue, le déclin de
1'industrie des contreplaqués aurait été inévitable,

48. Les progrés de 1'industrie des contreplaqués ont consisté principalement
i améliorer et a rendre plus précis le matériel et la technologie servant

i la transformation des grumes de déroulage de petite taille.
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Cette évolution a été amorcée dans ies pays industrial isés. C'est

ainsi que la Finlande a pu maintenir et développer son industrie des
contreplaqués i partir de grumes de bouleaux dont le diam3tre
décroissait progressivement. L'industrie des contreplaqués de pims

du sud aux Etats-Unis a pu également réussir i satisfaire ume

demande croissante de contreplaqués destinés 3 la construction

(11 a été nécessaire de combiner les progrés realisés dans la mise

au point de dérouleuses 3 grande vitesse avec la création de techmiques
spécilales de séchage et de collage). Des transformations similaires

ont été introduites dans certains pays en développement et il est
probable qu'elles leur permettront de développer considérablement

leurs industries des contreplaqués, basées sur une matiére premiére
provenaut de plantations ainsi que sur des grumes de petites dimemsions
provenant de foréts naturelles.

49, La réussite de la producticu de contreplaqués basée sur 1'utili-
sation de grumes extraites de foréts par 1'homme souligne le caractére
inséparable de la planification du développement futur des plantatioms
et de celle des industries qui en dépendent. Ceci concerne non seule—
ment la taille des plantations, le volume et les classes d'dge des
arbres, etc., mals aussi des mesures sylvicoles spécifiques telles que
1'élagase, permettant d'obtenir la qualité de bois la mieux adaptée i la
production de contreplaqués., Il est indispensable que les gouvernements
participent A encourager une planification 3 long terme des plantations
et des industries, au moyen de garanties appropiées aux propriétaires
de concessions et de mesures fiscales et financiéres préférentielles.
50, Le plan australien de réorientation de son industrie vers 1la
fabrication de contreplaqué structurel 3 partir de grumes provenant de
plantations, qui renferme des données techniques et technologiques comcrétes
sur la fabrication et les utiligsations, des détails sur les moyens de
financement et de promotion, etc., est 1'exemple type d'une approche

rationnelle permettant de traiter les nombreux problémes qui se posent
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au niveau industriel et au niveau de 1'é&volution de 1a matiére
premiére fournie. Dans les pays en développement, la -réalisatiom de
programmes similaires devra faire appel a une intervention gouverne-
mentale encore plus importante puisque, outre le besoin d'une
planification intégrée des industries et des plantations industrielles,
les marchés du contreplaqué structurel dépeundront de vastes plans de
coistruction de logements qui sont généralemen: financés par des
agences gouvernementales.

51. Le déroulage de grumes de petite taille permet d'obtenir un
rendement proportionnellement moins élevé que celui de grumes de
grandes dimensions. Cet inconvénient doit &tre compensé par une

haute efficacité de 1'opération afin que la production soit rentable,.
Des machines et des rystémes permettant de rendre le déroulage de
grumes de faibles dimensions non seulement techniquement possible,
mais aussi extrémement rapide et efficace, ont &€té crées. Les
dérouleuses automatiques 3 grand= viresse sont &quipées de doubles
brockes hydrauliques et de rouleaux antiflambage qui permettent

de dérouler la grume jusqu'd un royeau minime. Les instruments de
chaczement et de centrage des billes i grande vitesse permettent
a'augmenter la quantité de placage d2roulé 3 partir d'un certain
volume de matiére premiére. Cette technologile permet de trvansformer
économiquement dec grumee de pins d'un diamétre de 30 cm en moyenne

ou des grumes de bouleaux d'un diamétre de 20 3 25 cm en moyenne et

de les dérouler jusqu'ad un coeur de G & 7 cm de diamétre. Le déroulage
peut s'effectuer a raison de trois grumes par minute. Si des résultats
aussi spectaculaires ne peuvent étre reproduits exactement dans la
plupart dee pays en développeuent en raison des différentes caracté-
ristiques de leurs arbres 3 croissance rapide, 1'adoption de plus

en plus généralisée de ces nouvelles tendances favorisera de fagon
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notable le développement de 1'industrie des contreplaqués dans ces
pays.

52. Les grumes de petite taille de= plus en plus fréquemment utilisées
dsus 1'industrie des contreplaqués sont non seulement réduites en
diamétre mais aussi en longueur. L'acceptation de grumes courtes qui
peuvent provenir de tiges défectueuses accroit considérablement la
quantité de motiére premiére dont dispose cette industrie mais impose
néanmoins une opération supplémentaire dans le processus de fabriration.
Afin d'cbtenir des feuilles de placage dont la longueur soit conforme
aux tailles standards du contreplaqué, les extrémités les plus courtes
des feuilles de placage sont taillées en onglet et collées les unes

aux autres., Le matériel permettant de réaliser cette opération a été
amélioré pour ne pas nuire i l'efficacité de l’ensemble de la chaine

de production. En général, le déroulage de grumes courtes associé i
1'assemblage et le collage de petits morceaux de placage corstitue pour
les pays pauvres en bols (ou dont le bois est de mauvaise qualité) 1'un
des moyens possibles d'accroitre la quantité de matiére premiére
servant dans 1'industrie des contreplaqués.

53. En ce qui concerne le déroulage de feuillus d'origine tropicale
provenant de foréts naturelles, la tendance actuelle favorise également
une meilleure utilisation des grumes et une opération plus efficace.
Les chaines de déroulage comprennent maintenant des systémes de centrage
et de chargement de la grume, des dérouleuses fonctionnant i 1'aide de
variation de vitesse continue et équipés de verrouillage ﬁydraulique

de rouleaux antiflambage, de broches télescopiques et de dispositifs de
changement rapide d'épaisseur du placage. Les déchets de déroulage sont
évacués par des convoyeurs pour des usages ultérieurs (découpage et

défibrage).

54, L'un des principaux défauts de certains grumes de feuillus d'origine

tropicale, qui rend souvent leur déroulage économique difficile ou
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impossible est la présence d'un cceur spongileux, pourri ou creux.

Ce tvpe de défaut rend difficile ie verroulllage et la fonctionnement

des broches avec des dérouleuses conventiomnelles. Une déroulzuse 3
conduite latérale de fabrication japonaise permet de surmonter ce

probléme car elle comporte une série de roues i rayone qui agissent

sur le pourtour de la grume pour la diriger et la presser vers le

couteau, ce qui réduit de fagon signifi~ative la pression exercée aux
broches. Cette nouvelle technologie du déroulage perm:t not seulement
d'utiliser des grumes de mauvaise qualité mais aussi de plus petit
diamétre (3 partir de 40 cm); elle a également 1'avantage d'accroitre

le rendement en déroulant les grumes jusqu'a un coeur de 10 cm de
diamétre, Ce type de dérouleuse a déjia &té iIntroduit dans des pays en
développement et il est certain que son utilisation plus généralisée va
contribuer de plus en plus a augmenter la quantité de matiére premiére
disponible pour 1'industrie des contreplaqués.

55. Face 3 la diminution des ressources en matiére premiére, 1'industrie
des contreplaqués a été contrainte 3 accepter non seulement une réduction
de 1la tajlle et de la qualité des grumes mails aussi une plus grande variété
d'essences. Er Inde par exemple, cette industrie a di compenser une

faible utilisation de capacité due 3 la pénurie de matiére premiére en
augmentant le nombre des essences utilisées de 12 3 40 au cours des 15
derniéres années. En outre, parmi les 20 espéces supplémentaires qui sont
actuellement testées, nombreuses sont celles qui donnent des résultats
prometteurs. Cet élargissement de 1'éventail des essences a été

accompagné d'une réductivn de 60 3 30 cm du diamétre minimum des grumes

et de 1'abandon de cette ancienne exigence qui consistait d n'accepter

que des grumes de forme cylindrique. Un autre exemple frappant de réussite
en ce qui concerne l'accroissement du nombre des essences applicables au

déroulage est offert par la Péninsule Malaise qui utilise actuellement

40 essences pour la fabrication du placage d'dme et 12 cssences pour celle
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du placage de parment. De nombreux pays en développement devront
adapter des programmes de ce type afin de permettre 3 leur industrie
des contreplaqués de survivre et de se développer. L'adaptation de la
technologie 3 une grande variété d'essences ne peut se faire sans
procéder 3 des investigations particulieres et sans décldar de mesures
applicables aux conditions en présence. Au Japon par exemple, on
utilise un attendrisseur afin A'éliminer les tensions créées au cours
du déroulage et du séchage de placages obtenus a partir d'essences
originaires de 1'Asie du Sud-Est, gquil a en outre pour résultat supplé-
mentaire d'accrolitre le rendement Dans tous les cas, 11 est nécessaire
d'slapter la technologie aux différentes essences, en ce qui concerne
le type de colle utilisé, le cycle de prescion airsi que d'autres
variables du processus de fabrication.

56. Les séchoirs i placage restent le principal goulet d'étranglement
des usines de contreplaqués. La nécessité de sécher le placage sans le
dégrader et avec l'efficacité requise pour assurer sa compétitivité sur
le marché a entrainé 1'utilisation accrue de séchoirs en continu, liés
directement aux opérations de déroulage par 1'intermédiaire de convoyeurs
a vitesse variable. Une certaine souplesse est rendue au processus de
géchage par 1'emploi de séchoirs en continu pour le placage de parement
et de séchoirs 3 rouleaux pour le placage d'ame et les arrondis.

57. Le cou.rdle du taux d'humidité du placage est extrémement important
pour assurer un collage efficace et éviter 1l'apparition de défauts dans
le produit final., Il pourrait donc étre considéré a cet égard comme
facteur influengant directement le rendement obtenu a partir de la
matiére premiére., Des placages trop séchés absorbent en excés 1'eau

du mélange collant a un stade plus avancé du processus de fabrication,
ce qui aboutit i un collage faible. Une humidité excessive desg placages
risque de provoquer des soufflures, un gauchissement du bois ou une

gséparation des feuilles, 11 est donc indispensatle d'utiliser des
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détecteurs d'humidité fonctiommant parfaitement et continuellement

afin de réduire au minimum la proportion de ~ontreplaqués défectueux.
D'autre part, en cas de différences marquées emtre 1l'aubier et le bois

de coeur, il est important que les différents placage qui en résultent
soient séchés séparément.

58. La colle est un composant cofiteux des contreplaqués et méme la
mailleure colle ne peut empécher les défauts de collage dans le contre-
plaqué si elle est mal appliquée ou 8talée irréguliérement. Afin d'assurer
un étalement optimum de la colle, des dispersants de haute qualité ont

été mis au point; ils sont équipés de rouleaux de caotchouc durs et

mous comportant des rainures spéciales correspondant i différents adhésifs,
ainsi que d'un systéme de contréle de la pression des rouleaux.

59. Les grumes de moins bonne qualité produisent souvent une forte
proportion de feuilles de placage étroites. Lorsque celles-ci sont
alimentées par le centre de 1'appareil qui disperse la colle, elles
provoquent une usure accélérée des rouleaux recouverts de caoutchouc

qui résulte 3 son tour en un étalement irrégulier de la colle. Pour

éviter cela, les bandes de placage étroites devralent étre jointes

de fagon i former des feuilles plus larges qui permettraient d'utiliser
1'appareil qui disperse la colle sur toute sa largeur. I1 serait ainsi
possible de diminuer considérablement les pertes de produit final dues

aux défauts de collage.

60. La dégradation généralisée de la matiére premiére a entrainé une
diminution de la proportion de grumes adaptées a la fabrication des placages
de parement; cette diminution a elle-méme rompu 1'équilibre nécessité au
niveau du produit final entre la qualité des placages de parement et celle des
placages d'dme. Le déroulage de placages de parement plus minces pourrait
apporter une solution 3 ce probléme; la souplesse d-s systémes de séchage
(mentionnée au paragraphe 56) y participe également. Une autre solution, per-

mettant de compenser cette tendance @ la dégradation de la matidre premiére,
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consisterait 3 modifier les spé&cifications du produit au bénéfice d'une

augmentation de son épaisseur; ceci nécessiterait en contrepartie de plus
grands intervalles entre plateaux dans les presses & chaud; cependant,

1'utilisation de pré-presses étant de plus en plus répandue, il n'est pas
nécessaire d'augmenter la taille des intervalles entre plateaux dans les

presses principales.

61. Le massicotage des feuilles de placage e .t souvent une source de
perte considérable de bois précicux. Des massicots trés précis, utilisant
des scanners et des systémes de contrdle électronique qui réduisent les
pertes i un minimum, ont été mis au point. Cependant, le matériel
traditionnel (jointeuse 3 guillotine ou a t8te coupante), lorsqu'il

est utilisé avec précaution, peut permettre d'effectuer un découpage

sans perte de bois excessive; au stade actuel, 11 serait préférable d'utili-

ser ce type de matériel dans les pays em développement.

62. Les opérations de finition primaire comprenant le bouche-porage
ou le pastillage sont des opérations A hante intensité de main-d'oeuvre
puisque la plupart des machines ne domnent pas de résultats satisfaisants.
Ces opérations ont le grand avantage de permettre d'accepter du bois

de seconde qualité pour réaliser des placages de parement servant dans
la fabrication de divers types de contreplaqués comme le contreplaqué
utilisé dans la construction.

63. La proportion de produit final obtenu 3 partir des grumes de
déroulage varie selon les pays, méme s8'ils utilisent le méme type de
gruces. Ainsi, dans les grands pays producteurs de grumes de 1'Asie du
Sud-Est, le rendement atteint 45 i 50 % et les plus performante d'entre
eux comme la Malaisie obtiennent un rendement de 55 %; le Japon parvient
a4 atteindre 65 I avec des grumes importées de ces mémes pays. Ceci

est le résultat d'une forte concentration de la meilleure technologie

et du meilleur équipement, d'ouvriers qualifiés et de personnels d'enca-
drement expérimentés. L'aspect commercial a aussi son rdle i jouer dans
ce domaine; 1'acceptation de feuilles de placage de plus petite taille

a permi de réduire considérablement les pertes de bois par délignage.
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Les meilleurs résultats obtenus par certains pays doivent permettre a
d'autres de s'inspirer des objectifs 3 atteindre dans 1'avenir afin qu'ils
puissent efficacement relever le défi lamcé par la dégradation de la
matiére premiére utilisée dans 1'industrie des contreplaqués.

64. - L'integration des fabriques de contreplaqué et des scieries est
susceptibie d'augmenter le volume de grumes fournies 3 1'industrie des
contreplaqués, par 1'intermédiaire de coupes de portions de grumes de
haute qualité, initialement destinfes sux sciage. Le prix des grumes

de déroulage étant plus élevé que celul des grumes de sciage, cette
procédure permet d'améliorer congidérablement les résultats financiers

de 1'entreprise intégrée.

65. Le panneau composé dont les parements sont en placage et 1'dme

est formé= de particules a été créé assez récemment dans le but

d'obtenir un rendement maximal 3 partir des grumes de valeur. Ce

pamneau, assez semblable au contreplaqué 3 trois plis et souvent

appelé contreplaqué a ime en panneau de particules, a presque les

mimes applications que le contreplaqué i &me em placage. L'idme étant
fabriquée 3 partir de résidus obtemus aun cours du processus de fabri-
cation, la surface totale des panneaux ainsi obtenus correspond environ
au double de celle des contreplaqués i 8me en placage produits 3 partir
d'un méme volume de grumes.

66. Le contreplaqué composite n'est introduit jusqu'i présent que dans
Juelques pays industrialisés. I1 pourrait awoir dans 1'avenir des perspec-
tives prometteuses dans cirtains pays en développement. A 1'heure actuelle
cependant, 11 serait préférable de stimuler damns ces derniers le déve-
loppement de la production de comtreplaqués i &me en bois massif ou

celle de panneaux lattés dont 1'Sme est cowposée d'étroites planchettes

de bois massif. Etant donné que ces planchettes proviennent du découpage
de gros résidus (y compris le noyau de déroulage), ce type de panneau
permet également de tirer un meilleur parti des grumes. Dans 1'histoire
des contreplaqués, les panneaux lattés sont aussi anciens que le

contreplaqué 4 Ame en placage; ils ont des utilisations bien établies
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et demandent des investissements en matériel et des coiits de fabrication

moing élevis que le contreplaqué i &me en panneau de particules.

7.3.2 Placages décoratifs

67. La matiére premiére ligneuse servant i la fabrication du placage
décoratif devient encore plus rare que celle qui sert a la fabrication
du contreplaqué. Avec le retour 4'un courant favorisant le naturel

plutét que 1'artificiel em ce qui concerne la surface des panneaux,

la demande actuelle de placages décoratifs est trés importante et leur
prix est en augmentatiou coustante. L'industrie du placage décoratif

doit donc s'efforcer de tirer parti aussi bien que possible de la

matiére premiére et d'augmenter la production.

68. La principale machine utilisée dans la production de placages
décoratifs est la trancheuse. Les trancheuses sont soit horizontales,

soit verticales, ou obliques. On considére que les trancheuses horizon-
tales sont les plus précises et que les trancheuses verticales sont

les plus efficeces; les trancheuses obliques ont des avantages Inter-
médiaires par rapport aux deux premiéres.

69. Les trancheuses les plus modernes sont équipées de dispositifs de
fixation par le vide pour les quartelles. Ceci élimine les griffes d'ancrage
et permet de réduire le talom de tranche, ce qui augmente considérablement
le rendement par rapport i la matiére premieére.

70, La production de placage décoratif par déroulage excentrique occupe
une position a part dans ce domaine et vise i une production de masse et
un rendement élevé.

71; Rares sont les secteurs de 1'industrie forestiére oid, comme dans
celui du placage décoratif, le succés de la fabrication dépend autant

des comnaissances et de 1l'expérience d'un persommel clé dans le domaine
des essences et des marchés. Les avis sont trés opposés en ce qui concerne
la meilleure fagon de procéder pour réaliser certaines &tapes du processus
de fabrication, celle-ci étant souvemt le fruit de dizaines d'années
d'expérience de la part des entreprises. Le processus d'attendrissement

du bois fait notamment 1'objet d'avis différents. Certaines entreprises
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pratiquent le bouillctage, d'autres 1'étuvage. Si le bouillotage conserve

au boils fon humidité et le rend effectivement plus tenare, il risque, dans

le cas de certaines essences, «'attaquer la couleur du bois. L'&tuvage,

d'autre part, provoque généralement une perte indésirable d'humidité mais

ne modifie pas 1l'apparence du bois. En pratique, le procédé utilisé et

la durée du traitement varient selon les propriétés des essences et leur choix
est basé sur 1l'expérience de 1'entreprise de fabrication.

72. L'un des moyens permettant d'accroitre la surface totale des placages dé-
coratifs produits 3 partir d'un volume de grumes donné est d‘'en réduire
1'épaisseur., Dans ce domaine, certains pays ont énormément perfectionné leur
technologie; il s'agit en particulier du Japon, ol des trancheuses horizontales
spéciales sont capables de produire des placages de 0,2 mm d'épaisseur. Il faut
cependant noter que ces placages extrément minces nécessitent non seulement

des bois de qualité spéciale mais font appel 3 des technologies nouvelles en

ce qui concerne 1'application du placage. Leur production ne semble pas en
conséquence présenter un grand intérét actuellement pour les pays en déve-
loppement.

73. D'une fagon générale, les progrés techniques réalisés dans le domaine du
placage décoratif ne sont pas aussi importants que dans celui du contreplaqué.
La clé de la réussite est encore un personnel correctement formé et expéri-
menté non seulement en ce qul concerne des fonctions essentielles comme le
découpage des quartelles mais aussi d'autres opérations telles que le séchage
du placage, le triage des tranches, le stockage et 1'emballage.

74. De toutes les industries forestiéres de premiére transformation, la trans-
formation de grumes en placages décoratifs est celle dont le produit 3 la

plus grande valeur. Ce type d'industrie exerce par consque~% un attrait parti-
culier sur les pays en développement qui ont une quantité suffisante de matiére
premiére. Des sociétés déja opérationnelles et expérimentées seraient les mieux
placées pour aider de nouvelles entreprises 3 faire leurs premiers pas dans

les domaines de la fabrication et de la commercialisation des placages décoratifa.
Ce type d'association permettratit également aux nouvelles entreprises de

s'adapter aux nouvelles modes et aux nouveaux go(ts dont dépend largement le
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succés de cette industrie sur les marchés 3 1'exportation.
2.4 Formation

75. La techrologie de la fabrication du contreplaqué est assez complexe.
Elle concerne tout un ensemble d'opérations intimement liées aux
propriétés du bois: attendrissage, déroulage, tranchage, séchage,

collage et pressage; toutes ces opérations demandent 3 &tre plus ou moins
ajustées suivant les essences utilisées. Ces ajustements sont encore plus
nécessaires actuellement que dans le passé, en raison des changements de
caractéristiques de la matiére premiére. C'est ainsi qu'une large gamme

de machines et de technologies ont &té créées, que le produit final a été
diversifié et que de nouvelles utilisations ont été encouragées. L'adapta-
tion de cette industrie aux conditions nouveiies et ia production de
panneaux de haute qualité dépendent largement des disponibilités en
ouvriers, techniciens et personnels d'encadrement qualifiés.

76. La formation d'opérateurs devant faire fonctionner les principales
machines, en particulier les dérouleuses, les trancheuses, les séchoirs,
les presses et les chaines de finition de surfaces devrait se dérouler

a la fols dans un cadre formel et sur le lieu de travail, comme cela

a été suggéré dans le cas de 1'industrie de sciage (paragraphes 19 et 20).
I1 faudrait cependant tenir compte du fait que, dans tous les pnays, les
usines de contreplaqués sont moins nomb-euses que les usines de scilage;
leur équipement est en outre beaucoup plus diversifié. Pour ces raisons,
1'aspect formation de 1'industrie du contreplaqué doit avoi. certaines
caractéristiques propres.

77. lLes centres de formation devraient &tre rattachés de prétérence aux
meilleures &coles d'enseignement professionnel et devraient avoir un
caractére sous-régional. Le fonctionnement de centres stric*ement nationaux
n'est possible que dans les quelques pays ol i1 existe de grandes usines
de contreplaqués. La création et le fomctionnement de centres de formation

4 caractére véritablement international sont généralement soumis a des
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négociations prolongées qui n'aboutissent pas toujours 3 un résultat
positif; 11 serait possible d'adopter des solutions plus simples consistant
i créer des centres de formation nationaux répondant i des besoins sous-
régionaux, suivant des conditions acceptées par les pays concernés. Ces
centres devralent évidemment &tre localisés dans les pays ayant une
industrie des contreplaqués bien implantée et suffisamment diversifiée,
apte 3 servir de cadre 3 la formation sur le tas.

78, On trouve dans toutes les régions du monde en développement des
entreprises de contreplaqué ou des complexes industriels forestiers
intégrés qui disposent d'un équipement extrémement rationnel et moderne,
de technologies appropriées, qui sont parfaitement gérés et obtiennent
d'excellents résultats au niveau technique et financier. Il n'est pas
exagéré de dire que certaines de ces entreprises n'ont rien 3 envier

aux plus prospéres parmi celles des pays industrialisés. Une véritable
coopération de 1'industrie leur permettrait de servir de cadre parfait i
la formation sur le tas 3 1'échelle nationale ou sous-régionale.

79. I1 serait également nécessaire de développer davantage la formation
des instructeurs 3 l'étranger qui est généralement facilitée par les
entreprises de fourniture de matériel. Cette formation, dont la durée
varie généralement entre plusieurs semaines et plusieurs mois, devrait se
poursulvre dans le pays. Le moment le plus propice correspondrait i celui
de 1'installation de 1'équipement et du démarrage d'une usine nouvelle.
La responsabilité de cette étape de la formation appartiendrait aux
fournisseurs de matériel et de savoir-faire.

80. La formation des techniciens consiste généralement i faire acquérir
par les technologistes du bois des connaissances particuliéres sur
1'industrie des contreplaqués. Elle comporte des cours formels dirigés
par des compagnies de consultants, des instituts ou des universités,

et une formation sur le tas qui a lieu dans plusieurs entreprises industri-

elles qui offrent une large gamme de techniques et de technologies.
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81, Fn raison de 1'importance du personnel qualifié pour 1'industrie
des contreplaqués, les gouvernements et les industries devraient con-
juguer leurs efforts afin de développer les établissements de formation,
mettre au point les programmes et assurer un haut niveau au personnel

de formation. Ceci devrait avoir pour but la formation d'un personnel

enseignant local, capable d'assurer par la suite 1l'ensemble des programmes

-

de formation avec 1'aide 3 court terme de professeurs venant de 1'extérieur

pour traiier les sujets les plus spécialisés.

82. Les activités ayant pour but la promotion, le développement et
1'amélioration de la formation dans le domaine de 1'industrie des
contreplaqués, sont freinées par un manque d'information au sujet des
institutions et des possibilités de formation existantes, de leurs
méthodes et de leurs programmes de formation ainsi que de la qualité
de leur personnel et de leurs auxiliaires de formation. Ces activités
sont également difficile 3 mener en raison d'une mauvaise connaissance
des besoins actuels et futurs de 1'industrie en ouvriers qualifiés et
en techniciens. Une action systématique destiné 3 surmonter ces diffi-
cultés est la condition préalable a la réalisation de programmes de
formation et d'enseignement valables dans le domaine de 1'industrie
des contreplaqués, 3 un niveau a la fois national et internmation:l,.

Cette action gerait facilitée par 1'aide d'organisations internationales

responsables du développement de la main-d'ceuvre.

2.5 Autres problémes

83. Outre les principales difficultés qui affectent globalement les
industries du contreplaqué dans les pays en développement, 1l existe un
grand nombre de problémes supplém~ntaires, communs i certaines sous-
régions ou limités 3 certains pays. Parmi ceux-ci, certaine sont 1liés

aux problémes majeurs et pourraient &tre traités dans un méme cadre de
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solutions. Ils sont exposés briévement dams les paragraphes ci-dessous.
84. Plusieurs pays riches en for&ts, notamment en Asie du Sud-Est,
principaux producteurs et exportateurs de grumes de dérowiage pour
1'industrie des contreplaqués, se sont lancés dans un programme destiné
i développer leurs propres industries de transformation du bois en
réduisant simultanément leurs exportations de grumes. Ceci pose deux
problémes. Premiérement, 1'industrie des contreplaqués devra atteindre
dans ces pays un haut niveau de qualité et d'efficacité afin que le
produit puisse devenir compétitif sur les marchés internationaux.

Les fonds nécessaires au développement de ces industries affluent déja
vers ce pays, a partir des anciens importateurs de grumes; cecl permet

de construire des usines dotées de 1'équipement le plus moderne et

des technologies les mieux adaptées. La véritable difficulté se situe
néanmoins au niveau de la formation d'un personnel qui soit en mesure
d'utiliser convenablement ce nouveau potentiel technique. Les différents
mcyens d'assurer la formation ont &té exposés précédemment dans cette
étude. Le second probléme 2st 11é au fait que les pays producteurs de
matiére premiére ont tendance 3 en effectuer eux-mémes la transformation.
I1 en résulte une accumulation importante de résidus qui représentent

30 3 40 X du volume total de bois rond 3 1'entrée. Les gros vésidus de
bois massif pourraient &tre conver:-is en différents produits utilisables
sur le marché Intérieur (mobilier, menuiserie, emballage, etc.}). Les
résidus plus petits pourraient étre partiellement utilisés dans les usines
comme source d'énergie ou de chaleur. Mais 1a majorité de ces résidus
n'a pas de débouché économique évident. Dans lea pays industria.isés,

ces résidus servent fréquemment dans la fabrication de panneaux de bois
recongtitué comme les panneaux de particules ou les panneaux de fibres,
Cependant, dane les pays en développement, les débouchés pour ces produits
sont encore trés limités et demandent a4 &tre développés par des efforts

congistants et & long terme.
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85. On considére généralement que le glissement des industries

des pays importateurs de grum:s vers les pays producteurs de grumes
favorisera largement une utilisation plus compléte des ressources
ligneuses. Les grumes destinées a 1'exportation pour les besoins de
1'industrie des contreplaqués doivent &tre d'assez haute qualité pour
répondre aux exigences des pays importateurs; il s'ensuit que de gros
volumes d'arbres de moins bonne qualité sont inutilisés ou utilisés pour
des opérations qui sunt moins valables .inanciérement (par exemple le
sciage). La transformation locale permettra d'utiliser une plus grande
variété de grumes de différentes qualités pour la fabrication de contre-
plaqués, puisque celles dont les qualités sont les moins bonnres pourront

étre vendues sur les marchés locaux.

86. Un autre effet de la tendance actuelle qui consiste en une limitation

des exportations de grumes est le développement considérable du commerce
d'un demi-produit; le placage déroulé. L'exportation de placage déroulé
au lieu de grumes constitue un premier pas trés utile vers 1'industriali-
sation forestiére de certains pays en développement, tandis qu'une partie
des installations de production (séchage des placages, massicotage et
jointage, encollage, composition, pré-pressage et presszge) reste dans
les pays jusqu'ici importateurs de grumes. Ceux-ci essaient de compenser
la perte d'une part de leurs orérations de transformation par la création
d'entreprises de seconde transformation spécialisées dans la finition

des surfaces (revétement, impression, application de divers types de
films, etc.). Cette tendance caractérise également les pays de "transfor-
mation en transit" tels que la Corée du Sud, Singapour et Chine (Province
de Taiwan). S1 ce stade intermédiaire permet aux pays en développement
d'éviter certains problémes 1iés aux investissements et i la formation,
il ne leur apporte aucune solution pour résoudre celui de 1'utilisation

rationnelle des résidus ligneux.
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87. L'expansion considérable des inductries des contreplaqués prévue
dans de nombreux pays en développement, basées sur 1'emploi d'adhésifs
urée-formol, va entrainer un élargissement du probléme causé non

seulement par 1'effet des vapeurs de formaldéhyde durant le pressage

i chaud mais aussi par celles qui se dégagent des panneaux déja préts
lorsqu'ils sont utilisés dans des espaces clos. La présence de formal-
déhyde dans 1'air, m8me en faible concentration, cause non seulement

des irritations mais pose des problémes de santé. C'est ie producteur

qui est responsable des effets nocifs des vapeurs de foraaldéhyde
provenant des résines contenues dans les panneaux, Cela suscite une

vive préoccupation chez les industriels des pays en développement. Les
nouvelles compositions des résines urée-formaldéhyde ont permi d‘améliorer
cette situation. Les pays en développement devront s'efforcer d'éviter

ies difficultés qui peuvent se présenter en la matiére, en adoptant les
solutions les plus récemment mises au point dans les pays avancés et en
sulvant pas a pas les progrés i venir dans ce domaine.

88. Les pays en développement dont les ressources ligneuses sont limitées
et les débouchés peu nombreux ne peuvent se permettre de créer des

usines de contreplaqué i grande capacité de production. Bien que des
projets simplifiés d'usines de petite capacité alent &été créés, leur
économie risque d'é&tre le plus souvent marginale. Afin que ces petites
usines puissent disposer de meilleurs indicateurs &conomiques, il serait
nécessalre de considérer la possibilité de les regrouper sous forme
d'entreprises intégrées, produisant toute une gamme de produits ligneux

et bénéficiart en commun des installations pour leur alimentation en
énergie, des services de maintenance, etc. Ce type de "centre de
transformation du bois" intégré existe dans quelques pays en développement

et donne des résultats positifs aussi bien économiquement que techniquement.
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2.6 Recherche de solutions

89. Les problémes majeurs de 1'industrie des contreplaqués dans les

pays en développement décrits au chapitre 2.2 doivent &tre résolus
similtanément au niveau des techniques et de la formation. Les progrés

et les Innovations impressionnants réalisés dans le domaine des machines

et de la technologie ont donné & 1'industrie des contreplaqués les moyens
de s'adapter aux profonds changements qui affectent la matiére premiére.
L'utilisation correcte de ces nouveaux moyens dépend cependant d'une
évolution paralléle des ressocurces humaines, avec leurs qualifications

et leur expérience.

90. En raison des différences profondes qui existent entre divers groupes
de pays en développement, il n'y a pas de solution unique permettant de
résoudre les problémes fondamentaux de leur industrie des contreplaqués

et de leur assurer un développement accélé&ré. Deux types d'approche doivent
&tre généralement congidérés: (a) les pays dont les for&ts naturelles

sont riches en matiére premiére pouvant servir 3 1'industrie des contre-
plaqués mais qui souffrent de 1'Epuisement progressif des grumes de
qualité supérieure, devraient concentrer leur action sur des ajustements

et des innovations qui leui permettraient d'utiliser des grumes de plus
petites dimensions et de qualité moindre, de traiter une plus grande
variété d'essences et d'améliorer le rendement du produit brut i 1'entrée.
(b) Les pays pauvres en for@ts et ceux qui ont déji &puisé leurs ressources
en matiéres premiéres traditionnellement utilisées dans 1'industrie des
contreplaqués, devraient soit planifier une compléte restructuration de
leurs usines de contreplaqués, soit les reconstruire totalement, en
fonction d'un nouvesu type de matiére premiére se présertant sous la

forme de grumes de petite taille provenant de foréts et de for8ts

naturelles.
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91. Tous plans et programmes destinés 3 résoudre les problémes qui
entravent le deveioppement des Industrics des contreplaqués doivent

&tre basés sur 1'analyse exhaustive d'une part, des progrés réalisés

dans le domaine de la technologie et de 1'équipement nécessaires 3

la fabrication des contreplaqués et d'autre part, de la possibilitéd
d'appliquer ces progrés 3 la situation particuliére d'un pays domné,

Cette planification doit &galement reposer sur 1'étude approfondie des
tendances et des perspectives des marchés intérieurs et internationaux

des contreplaqués; elle doit aussi prendre en considération la diversi-
fication croissante des types de panneaux et des finitions. Ces programmes
doivent nécessairement comprendre une analyse financiére et &conomique
préliminaire qui faciliterait 1'cbtention de financements pour 1'équipement
des industries, ec la définition de propositicns relatives i la formatiom
d'ouvriers qualifiés et de techniciens,

92. L'ampleur et 1l'intensité des &tudes nécessit”es par la préparatisn
de *els programmes implique la participation des meilleur s experts de
1'industrie et des organismes de recherche, ainsi que celle de compagnies
de censultants, de fabricants de matériel, d'économistes et des persomnels
de formation. Outre 1'avis des experts étraugers, les pays ou les

régions concernées doivent &tre appelés i faire part de leurs conceptions
et de leurs idées en la matiére, particuliérement par 1'intermédiaire
d'entreprises connues pour leur haut niveau rechnique et leurs performances.
93. I1 est essentiel que les programmes et les plans de développement
des industries des contreplaqués solent rattachés aix plans généraux

de développement des inaustriee forestiéres et qu'ils s'inspirent dans

la mesure du possible du concept d'intégration ce divers types de
production au sein d'un méme complexe de transformation. lne entreprise
intégrée (associant par exemple la production de contreplaqués au sciage
et 3 la fabrication de panneaux de particules ou de panneaux de fibres)

exige moins d'investissements que plusieurs usines séparées, et entraline
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également moins de frais de fonctionnement. [lle permet en

ouire de tirer parti de la matiSre premisre de 1a facon 1la plus
rationnelle possible. Les plans de développement des industries
forestiéres doivent &tre élabor3s en conformité avec les objectifs

et les priorités des pays concernés et doivent contribuer au maximum

aux progrés socio-économiques de ces pays.

9, Les pays qui ne disposent pas de moyens d'expertise ou de moyens
financiers suffisants pour 1'élaboration de programmes de développement
des industries forestiéres en général et de celle des contreplaqués en
particulier, pourraient bénéficier de 1'aide internationale par 1'inter-
médiaire des Agences des Nations Unies concernées. Une approche globale

de la recherche de solutions aux divers problémes pourrailt permettre

de réaliser de substantielles économies dans la mesure ot les solutions
modéles proposées pourraient étrz adaptées ensuite aux besoins spécifiques
de pays présentant des conditions similaires.

95. Les pays bénéficiant de 1'aide internationale pour 1'étude de leur
industrie des contreplaqués et la préparation de plans de restructuration
ou d'adaption en fonction des changements qui affectent la matiére premiére,
devraient fiire participer les personnels de la profession a tous les
niveaux de ces recherches et de ces activités. Cecl permettrait la formation
effective de professionnels sur leur lieu de travail et faciliterait, a
un stade ultérieur, les activités de suivi des opérations.

96. Comme dans le cas du sciage (voir paragraphe 37), ces activités
demandent 3 &tre rattachées 3 un institut natfonal responsable de la
planification économique du pays. Des mesures a long-terme, caractérisées
par une approche interdisciplinaire devraient &tre prises, telles que la
création ou l'extension de foréts plantées pour fournir la matiére
premiére nécessalre o 1'indust. .c des contreplaqués, diverses mesures
sylvicoles complémentaires, et d'autres mesures relatives a la production

d'adhésifs par 1'industrie ctimique, 3 la formation du personnel, i la
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promotion sur une grande échelle d'activités permettant d'obtenir
des débouchés pour les contreplaqués, par 1l'intermédiaire de prcjets

de construction de logements, etc.

3. Panneaux de Bols Reconstitué

3.1 Généraliteés

97. L'industrie des panneaux de bois reconstitué - panneaux de
particules et panrneaux de fibres - est, dans les pays en développement,
beaucoup plus modestement représentée que celle des contreplaqués:

en 1980, la production de contreplaqués dans les pays en développement
représentait 19,1 % de la production mondiale tandis que celle des
panneaux de particules correspondait 3 5,6 7% et celle des panneaux

de fibres a 10,5 % de la production mondiale. Les pays industrialisés
sont jusqu'a présent les principaux producteurs de panneaux de bois reconstitué,
98. Cette situation résulte principalement du fait qu'il est possible
de fabriquer des panneaux de bois reconstitué 3 partir d'une matiére
premiére de qualité nettement inférieure 3 celle qul est nécessaire a
la fabrication du contreplaqué, y compris a partir de nombreux résidus
ligneux. Au moment ol le bois de bonne qualité devenait plus rare et
plus cher, les pays industrialisés disposalent en grande quantité de
matiére premiére de ce type. Simultanément, la demande de matériaux sous
forme de plaques dérivées du bois pour les économies en expansion

n'a cessé de s'accrolftre, Cet ensemble de conditions a eu pour résultat
un développement sans précédent de 1'industrie des panneaux fabriqués

a partir de bois reconstitué. Ce phénoméne est particuliérement évident
en ce qul concerne les panneaux de particules, Par rapport au contre-
plaqué, c'est un produit relativement nouveau puisqu'il est né dans les

années 50; pourtant, dés 1980, sa production mondiale atteignait le méme
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niveau que celle du contreplaqué (plus de 40 millions de m3).

99, Les facteurs qui ont favorisé 1l'expansion de 1'industrie des panneaux
de bois reconstitué dans les pays industrialisés - disponibilités en
matiére premiére et en marchés - sont les mémes que ceux qui, dans le
passé, avaient fait obstacle i la croissance de cette industrie dans les
pays en développement. La plupart de ces pays avalent encore assez de
matiére premiére pour les sciages ou les contreplaqués, vers lesquels
étaient traditonnellement tournés leurs marchés, et dont ".a production
nécessitait moins d'investissements, des coiits de fabrication moins
élevés et des niveaux comparativement plus faibles de qualification et
de gestion. En outfe, i1 restait peu de place sur les marchés locaux,
envahis par ces produits, pour de nouveaux types de produits ayant les
mémes utilisations.

100. Depuis ces derniéres années, la situation semble devenir plus
favorable i la production de panneaux de bois reconstitué, au moins

en ce qui concerne la matiére premiére. Dans les pays en développement
riches en foréts, 1l est prévu une expansion considérable des industries
forestiéres de premiére transformation ~ sciage et contreplaqué - qui
remplacera les exportations de grumes par des produits de transformation
et permettra d'approvisionner les marchés locaux. Ceci va donner naissance
i des fortes concentrations de résidus qui seront susceptibles d'é&tre
utilisgés pour la fabrication de panneaux de bois reconstitué. Dans les
pays pauvres en foréts, la demande croissante de produits dérivés du
bois sur les marchés locaux devra 8tre satisfaite 3 temps par la
fourniture de produilts i base de bois reconstitué, qui peuvent &tre
fabriqués 3 partir de grumes de basse qualité et de faibles dimensions,
de branches d'arbres, de résidus provenant Je 1l'exploitation forestiére
et autres résidus provenant des industries de transformation du bois

se trouvant déja sur place.
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101. Si les changements qui se produisent au niveau de 1la matieére
premiére favorisent de plus en plus 1'expansion des industries des panueaux
de bols reconstitué dans les pays en développement, il existe encore une
quantité d'obstacles 3 cette expansion. Une étude de ces contraintes

ainsi que de divers autres facteurs qui influencent le développement de

ces industries est présentée dans les paragraphes cil-dessous.

3.2 Panneaux de particules

102. Les caractéristiques de la matiére premiére utilisée dans 1'industrie
des panneaux de particules ont subil, au cours de vingt derniéres années,
des changements considérables. Les disponibilités on matiéres premiéres
qui étalent utilisées de préférence par les pays développés ont décliné
p-r suilte de la concurrence de 1'industrie de la pAte et du papier et

de 1'accroissement de la demande de produit final. L'industrie des
panneaux de particules a été contrainte de se tourmer vers des matiéres
premiéres plus diversifiées et de qualité inférieure.

103. A mesure que la matiére premiére fournie aux fatriques de panneaux
de particules devenait plus variée en type et en qualité, le matériel
destiné 3 la réduire en particules de taille convenable s'est diversifié
et a été adapté aux différents types de traitements. C'est le cas des

-

découpeuses, des broyeurs 3 marteaux, des défibreuses 3 pression atmos-—
phérique ou élevée, des fragmenteuses 3 anneaux, a tambours et i disques.
Griace aux progrés réalisés dans 1'équipement, actuellement, pratiquement
tous les déchets provenant aussi bien des industries forestiéres que des
foréts, quelque soit leur taille ou leur type, peuvent &8tre convertis

en panneaux de particules. Cette industrie est ainsi devenue 1'une de

celles qui contribuent le plus 3 1l'utilisation totale des ressources en

matiére preaidre,
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104, L'industrie des panneaux de particules est maintenant en mesure
d'utiliser des mélanges d'essences tropicales de feuillus, des produits
d'éclaircies mélangés provenant de plantations d'espéces i larges feuilles
et de coniféres. Seuls les bois de feuillus trés denses qui ont une
haute teneur en silice doivent &tre évités 3 cause de 1'usure des
couteaux et des besoins élevés en énergie qu'ils provoquent (ils sont
plus faciles i transformer lorsqu'ils sont utilisés dans la fabrication
des panneaux de fibres). Une certaine proportion de panneaux de parti-
cules multiccuches demandent encore des bois ronds de failbles dimensions
pour fabriquer les grands copeaux qui donnent un aspects particulier
aux couches de surface lisse particuliérement adaptée a 1'application
de placages ou de films décoratifs minces. (es fines particules sont
obtenues de préférence 3 partir de déchets qui, auparavant, étaient
imutilisables, tels que la sciure ou les copeaux de rabotage qui sont
transformés en broyeurs rotatifs.

105. La technique la plus courante pour traiter les divers déchets de
bois massif consiste 3 les déchiqueter et 3 convertir en particules les
copeaux obtenus dans une fragmenteuse 3 anneaux; ces particules con-
viennent 3 la couche du milieu du panneau tandis que les particules des
couches extermes nécessitent un broyage supplémentaire.

106. -~ L'utilisation de différents types de matiére premiére dans la
méme usine implique 1'installation de différentes machines pour la
production des particules. Une usine équipée pour traiter de la

sciure ou des copzaux de rabotage ne peut utiliser de résidus de bois
massif. Augmenter le nombre de machines signifie augmenter les investisse-
ments et les cofits de production. De méme, 1l'utilisation d'essences
mélangées entraine des cofits de production plus &levés: pour assurer
l'uniformité des propriétés des panneaux, une régularité dans la

composition des mélanges est requise; ceci demande un grand nombre

44




de mesures qui aboutissent i une augmentation du coit de production.

Par conséquent, méme s’'il est possible d‘utiliser dans cette industrie

une matiére premiére diversifiée dans les formes et les essences, un
produit de base plus homogéne est toujours préférable.

107. Les avantages énormes de 1'industrie des panneaux de particules

en ce qul concerne ses exigences au niveau de l1a matiére premiére

ligneuse sont partiellement contrebalancés par le coiit élevé d'un

autre composant de base des panneaux: il s'agit des liants. Deux

types de résines synthétiques sont principalement utilisés: 1'adhésif
urée-formol (UF) et 1'adhésif phénoliique ou phénol-formol (PF).

108. Les modifications apportées ces dix derniéres années aux mélanges
collants ont permi d'améliorer diverses propriétés des panneaux telles

que la résistance 3 1'eau, la solidité, etc., et ont rendu leur application
moins cofiteuse. Une amélioration particuliérement notable concerne la
réduction des vapeurs de formsldéhyde qui peuvent causer des problémes
semblables i ceux qui se posent dans le cas des contreplaqués collés 2
1'urée-formol (voir paragraphe 87); ce progrés est d'autant plus important
que la quantité de résine appliquée dans les panneaux de particules est
deux oa trois fois plus élevée que dans le contreplaqué.

109. Les fabriques de panneaux de particules ont tendance a produire
elles-mémes leur résine. Normalement, le mélange collant contient environ
35 % d'eau, ce qui entralne des frais de transpcrt élevés lorsque les
distances a parcourir soné longues; de plus, sous certaines conditions
climatiques, une prise prématurée risque d'avoir lieu. L'achat de résine
en poudre augmente son prix d'environ 40 %. Par conséquent, le rattachement
de fabriques de résine aux fabriques de panneaux de particules ayant une
certaine taille minimale constitue une solution rationnelle.

110, - Le fait que les résines synthétiques afcat un colt élevé (qui
représente en général 25 3 40 % du colit total de fabrication) a suscité

de la part des pays en développement un intéré&t pour les polyphénols
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naturels (tannins) présents dans le bois et 1'écorce de nombreuses
essences; par exemple, l'acacia d'Afrique du Sud et le auebrachc
d'Argentine sont utilisés dans de nombreux pays comme 1'Argentine,
1'Australie, le Brésil, 1'Inde, la Finlande, et le Royaume-Uni. Une

étude d'autres polyphénols a été faite sur le palétuvier, le pin radiata,
certaines espéces d'eucalyptus, l'acacia noir et d'autres. Les liants

au tannin et 3 la formaldéhyde auxquels s'ajoute un durcisseur i base

de résine synthétique ont été utilisés 3 différentes époques et dans
divers pays en développement, ces problémes méritaient qu'ume action de
grande envergure coordonnée au niveau international soit entreprise afin
de leur trouver des solutioms,

111, Les fabriques modernes de panneaux de particules sont basées sur
une technologie relativement complexe et un équipement assez sophistiqué.
La chaine de production est entiérement mécanisée et partiellement auto-
matisée. A chaque stade de la production correspondent plusieurs options,
offrant chacune des avantages et des inconvénients. Le choix de la
solution optimum par rapport 3 une usine donnée doit donc reposer sur une
analyse minutieuse menée par des spécilalistes hautement expérimentés.

112. Les fabriques de panneaux de particules font généralement 1'objet
d'une offre clé en main de la part des fournisseurs de matériel ou de
soc1étés d'ingénierie spécialisées. Les fournisaeurs proposent également
la formation du personnel. Une formulation correcte des garanties comcernant
la qualité et le volume de la production ainsi que la consommation des
divers éléments entrant dans le processus de production est particuliérement
importante si 1'on considére le prix élevé de ce type de fabrique livrée
clé en main. Ainsi par exemple, le prix de la livraison et de 1'installa-
tion du matériel correspondant 3 une fabrique d'une capacité de production
de 200 m3/jour de panneaux de particules est de l'ordre de 8,5 millions

de US § par m3; pour une fabrique d'une taille double de celle-ci, le

prix diminuerait de 25 X et correspondrait environ & 31.900 US §.
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Les fabriques de panneaux de particules 3 forte capacité de production ont
un prix de revient moins élevé que les usines de contreplaqués a capacité
égale, Cependant, dans le cas d’entreprise a faible capacité de proauction,
les investissements sont au contraire moins élevés dans le cas des
contreplaqués du fait qu'il est plus facile d'adapter des chaines de
production 3 de petites capacités.

113, Au cours de ces derniéres années, les technologies de la fabrication
des panneaux de particules ont &té adaptées aux besoins spécifiques des
pays en développement disposant d'une main-d'oeuvre abondante et de marchés
limités pour écouler leurs produits. Plusieurs types de petites fabriques

3 haute intensité de main-d'oeuvre ont été créés par des sociétés
d'ingénierie et des fournisseurs de matériel.

114. L'intégracion des fabriques de panneaux de particules avec d'autres
industries de premiére transformation du bois qui produisent de grandes
quantités de résidus (comme par exemple les scieries ou les usines de
contreplaquéd) permettrait de réduire les investissements. On estime que

ce type d'intégration permet d'économiser environ 10 % de 1'ensemble des
investissements. En outre, les coiits de fabricaiion peuvent également

étre réduits grice 3 une utilisation plus compléte du bois et i 1'usage

en commun de diverses installations (alimentation en énergie, maintenance,
etc.); au bout du compte, le prix des panneaux de particules peut &tre

fixé 3 un niveau plus compétitif.

115. La détermination de la taille d'une fabrique de panneaux de particules
dans un pays en développement doit se faire d'aprés 1'importance du marché
local. Les débouchés 3 1'exportation sont en général inexistants. Damns
1’ensemble, les pays industrialisés disposent eux-mémes d'une industrie

de panneaux de particules suffisamment développée puisque dans ce domaine,
ils ne manquent pas de matiére premiére. De plus, du fait de la valeur
relativement faible des panneaux de particules par unité de volume, leur

transport sur de longues distanres n'est pas rentable. Par exemple, en 1982,
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de 1'ordre de 40 US § par m3, soit 20 3 26 % du prix total, est
suffisamment élevé pour que les panneaux de particules ne soient pas
rentables en termes FOB. L'impact du fret en ce qui concerne les
contreplaqués dont le prix 3 la méme époque était le double de celuvi }
des panneaux de particules, est beaucoup moins important. D'une fagon
générale, le commerce international des panneaux de particules en
provenance de pays en développement devrait se limiter aux pays voisins.
116. Dans les pays en développement, les marchés locaux sont dominés
principalement par le bois scié et 3 un degré moindre par le contre-
plaqué. Le fait que les panneaux de particules accaparent une part de ces
marchés fait appel 3 un long processus et 3 un travail de préparaticn
méticuleux. Les utilisateurs de panneaux de particules doivent se fami-
liariser aux différents outils, finitions, vis, etc., nécessités par ce
produit. Ils doivent aussi apprendre a tirer parti des divers avantages
qu'offrent les panneaux de particules par rapport aux produits traditionelle-
ment utilisés. A ce stade, il serait également important d'identifier

les marchés pouvant servir de cibles 3 atteindre et ol les propriétés

et le prix des panneaux de particules seraient susceptibles d'étre
concurrenciels. Tout ceci demande non seulement une analyse par des
spécialistes, mais aussi du temps, de la main-d'oeuvre et des finance-
ments. I1 serait utile d'organiser des démonstrations pratiques dans

les usines utilisatrices ainsi que des cours de formation dans des
centres spécialement congus a cet effet. Ces différentes actions (et les
dépenses qu'elles entralnent) sont inévitables; elles ont dd &tre

menées dans les pays industrialisés au moment ol ce produit fut introduit
sur leurs marchés. Il existe maintenant une foule d'accessoires publi-
citaires qui pourraient @tre utilisés par les pays en développement. Il

importe cependant que la planification de ces activités de lancement
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démarre avec la planification de la fabrique de panneaux de particules

3 laquelle elles sont liées et que le coilit de la promotion soit inclus
dans celui de la fondation de la nouvelle entreprise.

117. La meilleure campagne publicitaire se révélera inutile si la
qualité du produit ne correspond pas aux normes requises ou si la clientéle
ne suit pas les instructions d'utilisation. De nombreuses fabriques de
panneaux de particules dans les pays en développement ont fait faillite
soit 3 cause de la mauvaise qualité de leur production, solt parce que les
clients ont discrédité les qualités du produit en ne 1'utilisant pas
convenablement ou en 1'outilisant de fagon inappropriée. L'utilisation

de panneaux de particules pour des travaux extérieurs s'est montrée, méme
avec un collage phénolique, particuliérement dangereuse; pour cette raison,
des débouchés devraient &tre principalement recherchés dans le domaine

des applications intérieurcs telles que le mobilier, les cloisons, les
lambris, garnitures, etc.

118. Un persomnnel correctement formé est un &lément essentiel qui
conditionne la bonne marche de l'entreprise et le maintien des normes
qualitatives du produit. Les machinistes et les contremaitres devraient
recevoir, comme dans le cas de 1'industrie des contreplaqués, une
formation organisée avec l'aide des fournisseurs. Tandis que la formation
des contremalitres devrait avoir lieu 3 1l'étranger ou, si possible, dans
des fabriques qui fonctionnent bien, situées dans la région ellc-méme,
celle des machinistes devrait, pour &tre aussi profitable que possible,

se dérouler pendant la période correspondant i 1l'install.tion et au
démarrage de 1'usine. Les candidats 3 ce type de formation devraient

étre choisis parmi des mécaniciens et des électriciens ayant regu
auparavant une formation professionnelle formelle. Les techniciens appelés
a superviser la production et a contrdler la qualité du produit devraient
avoir un bagage en matiére de fabriques de panneaux de particules et

de laboratoires. A la formation du personnel de production, qui conditionne
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pour une large part la réussite de 1l'entreprise, s'ajoute celle des

agents technico-commerciaux. Ceux-ci devraient acquérir une connaissance
pratique des diverses applications des panneaux de particules; ils
devraient &tre capables de faire des démonstrations sur place, chez

les clients et de fournir une certaine quantité de ''chasse aux diffi-
cultés" chaque fols que les clients se heurtent a des problémes liés

3 une mauvaise utilisation des panneaux., Ce type de formation pourrait

se dérouler dans !es différents types d'usines et autres installations

qui utilisent des panneaux de particules et qui ont une expérience

longue et prouvée dans ce domaine.

119. La formation du personnel ne doit pas nécessairement avoir lieu
dans les pays industrialisés. Les pays en développement offrent de nombreux
exemples de fabriques de panneaux de particules ou de .omplexes intégrér
qui renferment une fabrique de panneaux de particules, bien congus, qui
fonctionnent et sont gérés correctement; ils pourraient servir de cadre

a la formation du personnel provenant d'autres pays en développement,

3 condition que les différents pays puissent s'accorder sur des dispo-
sitons appropriées, Un complexe industriel forestier situé au Nigéria,
comprenant une fabrique de panneaux de par:icules intégrée i une scierie
et une usine de contreplaqués donne 1l'exemple d'une réussite au niveau

non seulement du fonctionnement propre des différentes usines mais aussi
de la promotion efficace du produit. Au Brésil, une entreprise intégrée
située prés de Saoc Paolo, associe une scierie 3 deux chaines de production
de panneaux de particules, l'une permettant de fabriquer des panneaux
conventionnels, 1l'autre des panneaux fins, 1'ensemble é&tant basé sur
1'utilisation de pins et d'eucalyptus provenant de plantations. Tous les
résidus possibles sont utilisés dana cette opération, les panneaux sont

de trés bonne qualité ei servent 3 la confection de revétements de portes
(panneaux fins) ou ont diverses applications intérieures comme le mobilier,

les garnitures int3rieures (panneaux épais). On trouve encore de
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nombreux exemples de fabriques de panneaux de particules qui fonctionnent
particuliérement bier (en Malaisie, au Surinam, aux Philippines, etc.);
ils prouvent qu'il existe une possibilité réelle de coopération technique
dans les pays en développeaent (TCDC - Technical Cooperation Among
Developping Countries) dans le domajne des industries du bois et en
1'occurence dans celui de 1'industrie des panneaux de particules.

120. Ces dix derniéres années ont été le témoin de la création ou du
développement de mouveaux types de panneaux de particules: panneaux

de particules agglomérées au ciment "panneaux fibragglo'), panneaux

de grandes particules, de fines particules et de particules orientées.
Les panneaux de fines particules et de particules agglomérées au ciment
sont déja produits id- '8 les pays en développement. Tous ces ''nouveaux”
types de pamneaux poir! lent trouver dans certains pays en développement
un ensemble de conditicn~ dans lesquelles ils seraient susceptibles

de contribuer utileuwent 3 leur économie. Dans chaque cas cependant, les
aspects techniqies et économiques de leur fabrication et de leurs utilii-
sations, et surtout les chances qu'ils ont de trouver des débouchés,
doivent &tre soigneusemenc examinés et doivent cadrer avec les plans

généraux de développement da2s industries forestiéres.

3.3 Panneaux de fibres

121. Les panneaux de fibres, comme ceux de particules, peuvent &tre
produits & partir d'une grande variété d'essences et de résidus i condi-
tion qu'ils puissent &tre convertis en copeaux. Il est &galcment
possible d'ytiliser la sciure qui, jusqu'i une proportion de 70 %, ne
nuit pas 3 la qualité du pannecu, Les boils de ré@sineux, comme les

bols de feuillus, séparés ou mélangés, conviennent 3 ce type de produit,
La densité du bois a moins d'importance dans la production des panneaux

de fibres que dans celles des panneaux de particules. L'utilisation
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d'essences qui n'ont pas été testées auparavant doit passer par une

it de déierminer les parametres optimum du processus

de fabrication.

122, Le processus de fabrication repose sur la transformation du bois
en fibres ou en faisceaux de fibres (défibrage). Dans certains cas, il
est nécessaire d'effectuer un raffinage supplémentaire. Le type de
matériel le plus couramment employé est le raffineur sous pression

dans lequel les copeaux de bois sont soumis 3 un &tuyage et sont ensuite
broyés entre des disques de raffinage. Le matériel de raffinage demande
dans certains cas 4 étre ajusté en fonction des variations extrémes

de la matiére premiére introduite.

123, Les progrés réalisés dans le domaine du matériel de défibrage

et de broyage ont permis d'accroftre sa capacité et son efficacité et
d'améliorer les opérations de broyage afin d'obtenir une pate de meilleure
qualité et de diminuer 1'usure des disques de raffinage.

124. -~ Le broyage est commun 3 tous les types de processus de production
de panneaux de fibres. Parmi les différents procédés de production le
plus courant est le procédé par voie humide qui demande peu (1 % maximum)
ou pas de liant et qui permet de produire troils types de panneaux de
fibres: des panneaux durs, des panneaux de densité moyenne et des panneaux
non comprimés. Il ccnsiste 3 ajouter de l'eau 3 la pate afin qu'un giteau
de qualité uniforme se forme sur la toile de la machine de formation;

des portions de ce giteau humide sont ensuite pressées dans une presse

d chaud. I1 en résulte un panneau de fibres compressé, soit dur, soit de
densité moyenne. Si le gdteau humide est séché au lieu d'Etre pressé, le
produit obtenu est un panneau non comprimé.

125. Dans le procédé de production des panneaux de fibres par voie
séche, le panneau est feutré a 1'air aprés séchage. Avec ce procédé, il
est nécessaire d'ajouter de la résine (2 3 3 % pour les panneaux durs et

environ 8 7% pou: les panneaux de moyenne densité).
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126. Le processus de production des panneaux de fibres par voie l:umide
pose un probléme majeur: le risque de pollution de 1'eau. Les moyens

mis en ceuvre pour éviter ce risque entrainent des investissements
supplémentaires (jusqu'd 5 % du montant total des investissements) et

des frais de fonctinnement plus é€levés. Le principal danger du

processus de production par voie séche est le risque d'incendie et
d'explosion dans les séchoirs 3 fibres, d'ol la nécessité de prendre
diverses mesures de précaution telles que 1'installation d'instruments

de contrdle automatique. Un risque d'incendie encore plus grand existe
par le fait de la présence de fines (petites particules de bois créés

au cours du broyage et du séchage), qui se déposent sur les surfaces
horizontales de 1'intérieur de 1'usine; on tente actuellement de résoudre
ce probléme par un plan approprié de 1'usine et 1'installation de détec-
teurs d'incendie et d'extincteurs.

127. On considére généralement, en ce qui concerne les pays en développe-
ment ol les risques de pollution de ''eau sont susceptibles d'étre u-
élevés que dans la plupart des pays industrialisés, que le procédé de
fabrication par voie humide a des avantages marqués: plus falble con-
sommation de résine, démarrage plus rapide, fonctionnement plus simple et
investissements moins é€levés dans le cas de petites capacités.

128. La production de panneaux de fibres demande une trés forte consom-
mation d'énergie, plus élevée que tout autre type de transformation
mécanique du bois. La production des panneaux de fibres durs entralne

une consommation d'énergle électrique et calorifiju. par m3 de produit
final 3,5 fois plus élevée que celle des panneaux de particules. Si cette
énergie pouvait &tre produite 3 parti. d'un excédent de résidus ligneux
disponible sur place, les producteurs de panneaux de fibres de pays en
développement seraient avantagis par rapport & ceux qui doivent importer
leur carburant pour créer de l'énergie. Cet aspect est particuliérement

important dans la mesure ou la part des dépenses en énergie représente
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généralement plus de 20 Z du colt total de production des panneaux de

129. Les cofits d'investissement pour 1'industrie des panneaux de fibres sont
supfrieurs par unité de produit 3@ ceux de l'industrie des panneaux de particules
ou des contreplaqués. Le cofit du matériel, installation comprise, destiné a

une fabrique de panneaux de fibres durs d'une capacité journaliére de 60 tonnes !
est d'environ 10 millions de US $; pour une fabrique d'une capacité de 120

tonnes par jour, 1l est d'environ 14 millions de US $; pour une capacité de

180 tonnes ~~r jour, il avoisine 17 millinns de US $; if faut encore ajouter

40 X pour obtenir le montant total des investissments.

130, La production de panneaux de fibres fait appel 3 un procédé encore

plus sophistiqué que celle des panneaux de particules. La chalne de

production est entiérement mécanisée et c¢quipée de systémes de contrdle

automatique du déroulement des opérationms. L'interruption, méme trés

courte, du fonctionnement d'une machine ou d'une autre installation entre

le stockage de pite et la presse 3@ chaud provoque une cessation dans le

processus de production et est 3 1'origine de lourdes pertes pour

1'entreprise. I1 est donc indispensable que le personnel soit bizn

entralneé et expérimenté. La formation pourrait &tre du méme type que

celle qui est proposée au paragraphe 118 dans le cas de 1'industrie des

panneaux de particules. De méme, comme dans le cas des panneaux de

particules, les pays en développement offrent des exemples de fabriques

de panneaux de fibres qui fonctionnent de maniére excellente. Au Brésil,

deux grosses entreprises de paaneaux de fibres ont réussi & acquérir une

parfaite mattrise de 1'utilisation de 1'eucalyptus en tant que matiére

premiére, @ obtenir un produit de haute qualité, i créer de nouveaux

types de panneaux qu'elles sont les seules 3 produire et enfin 3 exporter

environ le tiers de leur production dans des pays industrialisés. La

Thailande produit depuis de nombreuses années des panneaux de fibres durs

de trés bonne qualité; sa réussite dans les travaux de finition de surface
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lui a ouvert de nouveaux marchés; en outre, 1'installation récente
d'une nouvelle chaine de production lui permet de plus que doubler

la production. Ce sont des fabriques modernes qui peuvent se comparer

a tous les égards i des entreprises prospéres des pays développés.

On trouve également dans divers pays en développement plusieurs petites
usines qui utilisent 1'ancien systéme de production a chargement dis-
continu et qui sont totalement orientées vers les petits marchés locaux.
Certaines sont tout & fait prospéres et prouvent qu'il existe une grande
variété de solutions techniques pouvant s'adapter aux besoins et aux
conditions spécifiques des pays en développement. Tout devrait &tre mis
en oeuvre pour tirer parti de 1'expérience réelle de certains pays en
développement afin de déterminer une stratégie permettant d'une part

de développer davantage 1'industrie des panneaux et, d'autre part,
d'assurer la formation du personnel nécessaire 3a d'autres pays qui ont
moins d'expérience dans ce domaine.

131. La commercialisation des panneaux de fibres dans les pays en
développement pose les mémes problémes que celle des panneaux de parti~
cules et fait appel 3 la recherche de solutions similaires (voir para-
graphes 116 et 117), Un programme de promotion du produit sur le marché
doit comprendre les principaux éléments suivants: 1'identification des
utilisations finales du produit 2t la formation d'agents technico-
commerciaux capables a la fois de promouvoir 1'utilisation du produit
et de faire la démonstration concréte de ses applications.

132. Les panneaux de fibres de moyenne densité font partie des produits
qui sont relativement nouveaux sur le marché. Ils sont obtenus soit par
la méthode par voie humide (jusqu'3d 12 mm d'épaisseur), soit par la
méthode par vole séche (jusqu'd 35 mm d'épaisseur). Ils ne sont pas
encore représentés dans les pays en développement. Dans les pays dé-
veloppés, les panneaux de moyenne densité minces (12 mm) sont utilisés

pour la construction (revétcment des murs extérieurs); les panneaux
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plus épais, obtenus par voie séche, sont utilisés pour la fabrication
de meublies, En ce qui concerne cette derniére application, les
panneaux de fibres de moyenne densité sont supérieurs aux panneaux

de particales 3 plusieurs égards: ils présentent une plus grande
homogénéité et une meilleure stabilité dimensionnelle; leur surface
trés lisse permet d'appliquer des placages fins et les bords -igides
et lisses peuvent subir des finitions sans étre consolidés. Cependant,
la formation des panneaux de fibres de moyenne densité entraine une
addition de résines synthétiques presque aussi importante (8 %) que
celle des panneaux de particules. En outre, elle nécessite umne plus
grande consommation d'énergie, des investissements et des coilts de
production plus élevés et un fonctionnement plus délicat. Il est par
conséquent indispensable, avant de prendre la décision de démarrer la
production de panneaux de fibres de moyenne densité dans un pays en
développement, de faire une analyse trés précise de tous les aspects

relatifs 3 leur fabrication et 3 leur commercialisation.

3.4 Principaux obstacles au développement

133. L'étude des différents aspects de 1'industrie des panneaux de

boils reconstitué présentée dans le chapitre précédent révéle 1'existence
d'un certain nombre de facteurs qui favorisent cette industrie ainsi

que d'obstacles a son expansion dans les pays en développement. L'un

des facteurs les plus favorables est la situation de la matiére premiére.
La situation est différente selon les pays et varie en fonction de la
quantité de ressources forestiéres dont ils sont dotés, Les pays riches

en foréts ont tendance & développer leurs industries du bois tournées vers
1'exportation en construisant de grands complexes intégrés produisant

du bois scié et du contreplaqué; cette production engendre d'énormes

volumes de résidus ligneux qui, dans d'autres parties du monde, sont
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utilisés comme matiére premiére, considérée comme la plus économique
possible, pour lz fabrication de panneaux de bois reconstitué. les
pays qul ont de faibles ressources ligneuses ont de plus en plus de
difficultés a satisfaire leurs besoins en bois scié et en contreplaqué
i cause de la pénurie de grumes de taille convenable. Les produits de
sabstitution cependant - panneaux de bois reconstitué - peuvent &tre
fabriqués 3 partir <'une matiére premiére de qualité inférieure qui
est disponible dans la plupart de ces pays.
134, Les principaux obstacles au développement de 1'industrie des
panneaux de bois reconstitué sont les suivants:

- manque ou Insuffisance de marchés locaux;

- manque ou pénurie de personnel qualifié.
135. Le développement de 1'industrie des panneaux de bois reconstitué
se heurte également & d'autres problémes: la nécessité de faire de gros
investissements, le prix élevé des adhésifs synthétiques, la difficulté
de faire un choix aussi appr prié que possible parmi une variété toujours
croissante de machines et de technologies - pour ne nommer que quelques-
uns des problémes qui ont été mentionnés précédemment dans cette étude.
Le probléme indiscutablement le plus important est celui des marchés et
de la formation: sans débouché&s, la production n'est méme pas envisageable
et sans une formation adaptée, 11 serait impensable de faire fonctionner

des chaines de production sophistiquées.

3.5 Recherche de solutions

136. Pour développer des marchés, 11 faut que la planification des
débouchés et le lancement du produit commencent avant que 1'usine ne
solt construite., A cet effet, il est nécessaire d'importer des quanti-
tés limitées de panneaux de particules. Si le succés escompté n'est

pas obtenu a ce stade préliminaire des activités de promotion sur le
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marché, il peut en résulter soit un retard dans la réalisation du

projet, soit méme un abandon du projet afin d'éviter un échec encore

plus grand et plus cofiteux. Des suggestions plus détaillées en ce qui
concerne les activités de promotion sur le marché sont présentées aux
paragraphes 116, 117 et 131,

137. La promotion est généralement difficile en raison de 1'opposition
naturelle aux nouveaux produits, de leur prix plus élevé qui ne peut
toujours &tre expliqué par des avantages quantifiables par rapport aux
produits traditionnels, de la nécessité d'une main~d'oeuvre plus qualifiée
et de nouvelies méihodes requises pour la fabrication de nouveaux types

de panneaux.

138. L'un des points essentlels 1iés au développement de 1'industrie des
panneaux de bois reconstitué est la nécessité de former une main-d'oeuvre
spécialisée ainsi que des techniclens, en fonction des différentes phases
d'un processus technologique, beaucoup plus sophistiqué que dans tout
autre secteur de 1'industrie de premiére transformation mécanique du bois.
Un certain nombre de suggestions ont &té présentées aux paragraphes 118

et 130 en ce qui concerne les meilleurs moyens d'entreprendre cette
formation. La formation liée i ces Industries ne doit pas &tre considérée
isolément par rapport aux systémes de formation et aux moyens qui existent
dans les pays concernés. Elle doit faire partie et constituer une
extension de ces systémes. Ce probléme de formation ne peut donc E&tre
résolu uniquement par les industries, 11 nécessite un engagement et une
coopération de la part des offices gouvernementaux compétents et demande
qu'on luir attribue, parmi les priorités nationales, un rang aussi élevé
que 1'industrialisation elle-méme.

139. La coopération internationale est gusceptible de jouer un grand rdle
en ce qui concerne la recherche de solutions permettant de résoudre les
principaux problémes qui s8'opposent au développement de 1'industrie des

panneaux de particules dans les pays en développement, Ce type d'aide
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concerne i la fois les Nations Unies, les agences de coopération

< >2__ m

bilatéraie et la Coupération Technique daus les Fays en Développement
(TCDC - Technical Cooperation among Developing Countries).

140. Les organisations internationales peuvent mobiliser les experts

les m2illeurs et les plus compétents dans ce domaine et peuvent =, porter
leur aide pour 1'analyse et la planification du développement de ce
secteur dans lequel les considérations en matieére de débouchés jouent

un rdle majeur. Elles peuvent accéder aux meilleurs modéles disponibles

de promotion sur les marchés et appuyer cette action sur le terrain.

Leur approche impartiale du probléme garantit la recherche de soluti~
saines visant le plus grand intéré&t des pays en développement.

141. L'aide internationale est &galement susceptible de jouer un rdle
aussi important dans la formation d'ouvriers spécialisés et de techniciens.
Dans le domaine trés spécialisé des panneaux de bois reconstitué&, peu de
pays seralent en mesure de prendre individuellement en charge les
programmes de formation., La coopération internationale n'est pas seulement
un avantage dans ce domaine, elle est une nécessité. Les Agences des
Nations Unies responsables d'éducation et de formation sont les mieux
placées pour identifier les écoles professionnelles qui pourraient

étre transformées en centres de formation régionaux pour les contremaitres,
ainsi que les écoles techniques ot les technologues du bois pourraient
recevoir une formation supplémentaire dans le domaine des panneaux de

bois reconstitué. Les programmes de ces centres de formation et autres
écoles techniques pourraient se limiter 3 ce secteur de 1'industrie,

ou traiter de tous les panneaux dérivés du bois (le contreplaqué serait
par exemple ajouté aux panneaux de particules et aux panneaux de fibres),
ou encore englober toutes les industries de premiére transformation méca-
nique du bois. Il semble que cette derniére variante soit préférable aux
deux premiéres dans la mc3ure oi elle permettrait de prendre en considé-

ration de fagon équilibrée les divers secteurs de 1'industrie forstidre




et ol elle participerait i encourager leur intégration.

142, 11 est important que les activités de formation sous la tutelle des
Agences des Nations Unies englobent la formation sur le tas des perconnels
locaux de la profession par le biais de leur intégration au.. équipes inter-
nationales d'experts travaillant dans leur pays. Ces homologues devraient parti-
ciper activement & toutes les phases des projects bénéficiant de 1'aide inter-
nationale afin d'acquérir 1'expérience nécessaire a la réalisation de travaux
similaires dans leur pays et au suivi des activités.

143. Les pays en développement peuvent eux-mémes contribuer grandement

i cet effort international. I1 existe dans toutes les régions du monde

en développement des entreprises modéles de panneaux de bois reconstitué

qui seraient susceptibles d'apporter une alde considérable aux pays

en développement qui ont moins d'expérience dans ce domaine. Ceci

s'applique 3 1la fois aux moyens techniques et aux hommes qui, en qualité
d'experts, pourraient fournir des conseils dans les domaines de 1'analyse

des marchés, la promotion des produits, la planification de nouvelles
entreprises, la formation de la main-d'oeuvre, ainsi que du développement

et de 1'application du produit. Cette tidche peut &tre considérablement
facilitée par une meilleure connaissance des situations régionales et

de plus grandes affinités culturelles.
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