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1. Préface

La SECREN (Société d’Etudes, de Construction et de Réparation Navales)
est une entreprise d’état malgache qui gére l’ancienne base navale frangaise
d’Antsiranana (ex Diégo Suarez). Cette entreprise posséde un atelier bois dont
la production doit étre diversifiée pour devenir rentable. La SECREN regoit
une assistance PNUD/ONUDI dans cet effort de diversification qui prévoit entre
autres la production de placages tranchés.

Ce rapport est le produit des travaux de deux experts, M. Louis Marenzi,
connaissant bien Madagascar et ayant participé & 1’évaluation en profondeur
du présent projet en 1990, et M. Pierre Maréchaux, possédant plus de 40 ans
d’expérience dans la production et le commerce de placages décoratifs.

Les termes de référence des deux experts ainsi qu’une bréve note sur le
déroulement de la mission sont joints en annexe (annexes 1 et 2).

M. Marenzi a entrepris un voyage a Genéve, Paris, Madagascar, la
Réunion, 1’Ile Maurice et au Kenya du 5 au 30 novembre 1992.

Le 9 décembre 1991, MM. Marenzi et Maréchaux on regu un briefing de M.
A. V. Bassili 4 1'ONUDI & Vienne (Autriche). Ils ont entrepris leur
recherches dans les différents pays européens surtout au cours des mois de
janvier et de février 1992.

2. Résums conclusi

Malgré 1’absence d’inventaire de la forét malgache, il n’y a pas de
doute que 1’unité de tranchage de 1la SECREN a4 Antsiranana pourra trouver assez
de grumes tranchables. Par contre, il n’est pas possible de prévoir si la
qualité de ces grumes (dimensions, forme, dessin, couleur etc.) permettront
a 1l'usine de produire des placages pour 1l’exportation d'une maniére
profitable. La SECREN devra faire un effort, financier et d’organisation, pour
se procurer de belles grumes et prendre des mesures dans leur transport et
stockage pour minimiser leur détérioration.

Pour tenir compte de ces exigeances de qualité, un prix relativement
élevé a été assumé pour les grumes dans le calcul approximatif du colt de
production. Ce calcul montre que le coiat des grumes sera le facteur
déterminant dans le coiat de production des placages. La SECREN devra
considérer un prix de base de $' 1/m’ CIF Europe pour la vente de ses placages
a l'exportation. Ce prix correspond, par ailleurs, & celui des placages
courants africains.

Des études de marclé, orientées vers le but pratique de trouver des
acheteurs pour les placages qui seront bientét produirs a la SECREN, ont été
menées & Madagascar méme, & la Réunion, & 1’Ile Maurice, au Kenya, en
Allemagne, en Autriche et en Italie par Monsieur Marenzi et en France,
Belgique et Suisse par Monsieur Maréchaux.

I1 résulte de ces recherches que le marché malgache des placages
tranchés est trés limité, celui des Mascareignes pratiquement inexistant, et
celui du Kenya encore limité.

! Toute mention de "$" dans le texte se référe aux dollars des Etats-Unis
d’'Amérique.
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En France, le Palissandre est la seule essence de Madagascar qui a été
utilisée autrefois, mais les commergants repugnent a entreprendre une campagne
de relancement d'une essence aujourd’hui démodée. D'autres essences malgaches,
pratiquement inconnues 3 présent en France, pourraient remplacer des bois
africains et européens. La SECREN devra faire un grand effort en ce qui
concerne la qualité des produits, la régularité des approvisionnements et
aussi concernant le niveau des prix. La situation est similaire en Belgique
et en Suisse ou on pense s'’approvisionner éventuellement chez un importateur
frangais.

Les entreprises allemandes s’intéressent modérément aux placages
malgaches, surtout en vue de leur réexportation. En Autriche on pourrait
vendre des quantités limitées pourraient étre vendues a travers d’'autres
importateurs européens, surtout allemands. En Italie il y aurait un marché
important dans l’industrie du meuble, mais & des conditions difficiles a
remplir par 1l'entreprise malgache.

Dans tous les pays européens visités le marché des placages tropicaux
était déprimé au moment de la mission (février 1992).

I1 est recommandé que la SECREN fasse des offres directement aux
entreprises mentionnées dans ce rapport suivant les modalités indiquées, dés
que 1’usine aura produit un stock suffisant de placages de bonne qualité.

Dans son effort de lancer les placages malgaches, il serait utile que
la SECREN collabore avec la NOSIM de Mahajanga. (Des contacts existent déja
entre ces deux entreprises.)

3. D ] .]. . !e Bo. 2

Vu qu’un inventaire de la forét malgache n’existe pas, il est impossible
de donner des chiffres précis sur la disponibilité de différentes essences.
De toute maniére, les scieries dans la région d’Antsiranana trouvent encore
assez de grumes a des prix raisonnables.

En 1991, les prix des grumes, livrées a la SECREN, ont été:

Ramy 170.000 FMG/m*> (90 $/m’)
Palissandre 320.000 - 380.000 FMG/m® (168-200 $/m’)
Autres essences 450.000 - 470.000 FMG/m’ (237 - 247 $/m’)

A ces prix s'ajoute la TUT {taxe unitaire de transaction) de 15% si le
produit n'est pas exporte.

(Lors de la mission a Madagascar, le taux de change opérationnel des
Nations Unies était de 1900 FMG/1 $)

L'unité de tranchage devra payer des prix plus élevés pour s’assurer un
approvisionnement continu en grumes aptes au tranchage, mais il n'y a pas de

! par Louis Marenzi.
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doute qu'elle pourra se procurer les quantités nécessaires de grumes. Le
calcul suivant montre quels seront les besoins en grumes:

Capacité de production de 1’unité 4000 m’/jour
Jours de travail par an 250

Taux d'utilisation de la capacité 802
Epaisseur des placages tranchés 0,6 mm
Rendement moyen des grumes au tranchage 35%

Avec ces hypothéses, la consommation annuelle de grumes sera de 1370 m’.

Selon les information obtenues, les essences tranchables pourraient
représenter 30% du volume de 1la forét non encore exploitée, et 1'accroissement
de la forét naturelle serait de 3m’ par an et par hectare. Ceci donrerait un
accroissement annuel de 0,9m’/ha/an en essences tranchables. Si on considére
la croissance lente de la plupart des essences tranchables et le fait que peu
d’'arbres se prétent réellement & la production de placages aptes a
1’exportation, un accroissement de seulement 0,1m’/ha/an en bois tranchables
semble plus raisonnable. Pour assurer son approvisionnement a perpétuité,
1'unité de tranchage aurait donc besoin de 14.000 ha qui seraient utilisés
beaucoup plus pour la fabrication de sciages que de placages. Une telle
surface forestiére se trouve dans un rayon de moins de 100 km d’Antsiranana.
En pratique, l'usine de tranchage aurait intérét i s’approvisionner dans un
rayon beaucoup plus large pour avoir des bois de premier choix.

Le cout du transport ne devrait pas décourager 1’'usine de chercher les
belles grumes relativement loin d’Antsiranana.

Pour le cabotage des grumes, par exemple de Maroantsetra (& environ 500
km d’Antsiranana), il faudrait compter

environ 50.000 FMG par tonne ou m’

+ chargement environ 20.000 FMG/t

+ déchargement environ 20.000 FMG/t

+ TUT 15X sur 1l’ensemble des coits,

soit environ 100.000 FMG/m’ au total.
Des surcharges sont appliquées pour des grumes ayant plus de 3 t de poids ou
plus de 6 m de longueur, ce qui ne sera guére le cas avec les grumes
malgaches. Comme 1'usine de tranchage devrait étre préte 2 payer jusqu’a 1
million de FMG par m’ pour des grumes exceptionnelles, le cout du cabotage ne
représentera que 10% de la valeur de ces grumes.

Sur la disponibilité des différentes essences dont le tranchage pourrait
avoir un intérét commercial, des renseignements ont été obtenus de M.
Rasolofson Richard, Chef du Service d’Explouitation Forestiére aux Eaux et
Foréts, de M. Andrianirina Gervais, directeur du FOFIFA (Institut de
recherches agricoles de Madagascar, dans le secteur bois succegseur du CTFT
a Madagascar), de M. Georges Rakotovao, chef de la section technologie du bois
au FOFIFA, et de M. Andrianarizaka de la SECREN. Malheureusement il n’a pas
été possible de parler directement avec des exploitants forestiers de la
région d’Antsiranana. Le Service des Eaux et Foréts d’Antsiranana ne posséde
pas d'informations de valeur pour le projet, ce qui a déja été constaté lors
de la mission d’évaluation d’octobre 1990C.

D’aprés les renseignements ains: obtenus, la disponibilité des
différentes essences intéressantes sz présentent comme suit:
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Ambora (Tambourissa Thouvenotti): On le trouve fréquemment. Les
gros arbres risquent d’étre creux. Le bois est plutdét tendre mais
durable; il est utlilisé en menuiserie extérieure.

Dipaty (Pachytrophe dimepate): On en trouve assez facilement. Le
bois peut quelquefois présenter des veines.

Faho (Chloroxylon Swietenia): Ce bois doit étre considéré comme
trés intéressant car il est connu et apprécié comme "citronnier du
Ceylan" ou, en anglais, sous le nom de "satinwood". A Madagascar il
est peu connu et peu utilisé. L'arbre est généralement droit et sain,
d’'un diamétre allant jusqu’a 80 & 100 cm, et se trouve surtout dans la
région de Sambava (sur la céte Nord-Est).

Faralaotra (Colubrina Faralaotra): On trouve méme de gros arbres.
(Au CTFT on indique un diamétre de 35 a 40 cm.) Il est peu utilisé car
il se fend facilement.

Hetakoaka (Astrotrichila sp.): On trouve de beaux arbres.

Kijy (Symphonia sp.): On en trouve en quantité et de taille
suffisantes.

Lalona (Weinmannia sp.): On en trouve assez facilement, surtout
sur la cdte est, mais rarement de couleur rose.

Longotra mena (Cryptocarya Louvelii): Il présente un aspect
d’acajou rouge veiné quand il est frais mais prend une couleur chocolat
avec 1l’age. (Selon une publication du CTFT, on distingue entre
Longotra mena, rouge, et Longotra fotsy, plus clair.)

Mangarahara (Stereospermum sp.): Cet arbre posséde un coeur
plutot petit qui en plus risque d’étre silicieux.

Différents Palissandres (Dalbergia): On en trouve toujours, mais
il serait nécessaire de faire un tri sévére pour avoir du bois avec un
joli dessin. Le Volombodipona est rare et généralement de mauvaise
conformation. (Selon M. Maréchaux il pourrait plutdt étre utilisé pour
des instruments de musique.) Il y a beaucoup de variations dans la
couleur du Manary.

Vandrika: I1 a été confirmé qu’il est rare et petit, comme
l’affirme la documentation du CTFT.

Cn trouve a Madagascar d'’autres bois qui pourraient étre inteéressants

et qui ne sont pas mentionnés dans les publications du CTFT.

Hazomena: Ce mot malgache signifie simplement b.is rouge. C'est
un joli bois rouge qui peut avoir des veines. Par Hazomena on semble
désigner quelquefois le Lalona (cote est) quand il est rouge, mais plus
proprement on appelle ainsi le Khaya madagascarensis (acajou de
Madagascar), qu’‘on trouve sur la céte nord-ouest et ouest. Il peut étre
tranché méme sans étuvage. Sa croissance est relativement rapide et il
peut étre replanté, mais il a été exploité clandestinement et il est
devenu rare.




Mandrorofo (Hymeneon verrucosa, copalier, famille des
légumineuses): a 1'aspect d’un Palissandre sombre veiné.

Menabesoa: C’est aussi un acajou de Madagascar. La différence
avec le Hazomena ne semble pas étre trés claire.

Sohihy (Cephalantus spatelliferus): Se trouve en grande quantité
et de trés bonne taille sur la coéte nord et ouest, surtout le long des
cours d’eau, jusqu’a 1000 m d’altitude. On ne connait pas son aptitude
au tranchage. Il semble difficile de trouver des arbres présentant un
joli dessin.

En résumé il paraitrait qu'il n’'y aura aucune difficulté de trouver
suffisamment d’arbres de taille et de forme convenables, mais la SECREN devra
mettre au point un systéme d’incentives financiéres pour les exploitants
forestiers et les scieurs afin d'obtenir des bois avec des couleurs et des
dessins intéressants. Il faudra aussi former des acheteurs et le persomnnel
chargé du stockage du bois.

4. Critere cti 3 i e ion.’

Les placages étant utilisés surtout pour leur aspect décoratif, des
critéres de qualité du produit sont essentiels pour permettre une bonne
compercialisation et assurer une rentabilité convenable.

4.1 Criteres d’'approvisionnement,

Ces critéres sont les premiers dans la chronologie et les plus
importants pour la réussite; en effet, la valeur des placages dépend
essentiellement de la qualité du bois dont ils sont tirés avant toute
considération de qualité de fabrication.

4.1.1 Sélection

Les grumes utilisées pour le tranchage doivent étre sélectionnées
séveéerement.

(a) Billes de pied: c'est-a-dire prise de la racine jusqu'au premier
défaut apparent. Arbre bien conformé, cylindrique, rectiligne. Coeur
bien placé a chacune des extrémités.

(b) Tronc de bonne longueur utile: permettant des débits compatibles
avec la machine et avec les commandes & honorer ou leur multiples. Les
longueurs les plus négociables sont les placages longs (3,10m 4 3,30m).

Le cout de fabrication se compte généralement par feuille alors
que la vente se fait au métre carré. Les feuilles longues et larges
coutent donc moins cher au métre carré et de plus elles se vendent a un
meilleur prix lorsqu’elles n’onf aucun défaut sur toute leur surface.

(¢) Troncs sans défauts apparents: un défaut qui est apparent sur
17écorce est toujours un défaut qui existe a 1’intérieur du bois méme
si, sous l’écorce, la peau de 1’arbre est lisse.

> par Pierre Maréchaux.




4.2

-6 -
Les défauts & exclure sont:

- les noeuds. sauf un noeud sain situé a la découpe en longueur
(voir trongonnage);

- les blessures: coups, frottures d‘’un autre arbre, attaques
d’animaux ou d’'insectes, dans les pays froids attaques par le
gel:

- les pourritures, les décolorations.
(d) Choix du dessin recherché.

- du veinage: couleur réguliére, contrastée ou uniforme;
- de la figure: fibres bien de fil ou rayonnées, friseées,
pommelées, moirées, loupées, fourchées. ..

4.1.2 Précautions utijes
(a) Protection des boi: dés leur abattage:

- aux extrémités pour éviter 1l'élargissement des pgerces
principales: Pole de "S"™ métalliques et badigeon évitant les
petites gerces.

- traitement insecticide et fongicide tout le long du tronc
pour les espéces sensibles aux insectes et aux champigons.

- parcage des bois 4 1'ombre avant leur envoi en usine pour
éviter les fentes dues 4 un désséchement extérieur trop brutal.
En chantier arrosage des troncs en permanence ou immersion dans
de 1’eau douce courante.

Toutes ces protections dépendent du temps qui s’écoule entre
1'abattage des arbres et leur tranchage. Si cette période est réduite
ces précautions peuvent étre superflues.

(b) Numérotage des grumes: cette opération se fait en bout de chaque
tronc soit a4 la craie indélébile ou & la peinture, soit au marteau
marqueur soit avec des plaquettes métalliques ou plastiques numérotées.
Le numérotage qui est reporté sur chaque morceau tiré d’un méme tronc
au trongonnage, au débit a la scie puis sur les placages permet:

- de suivre les troncs durant toute leur transformation,

- de regrouper en magasin les quartelles tranchées provenant
d’un méme tronc,

- de suivre et de contréler le résultat du tronc par rapport
a sa classification faite lors de 1l’achat: ce travail
permet de sélectionner les provenances et d’affiner les
critéres de choix des grumes.

- de calculer pour chaque tronc avec précision, les
rendements (métre carré de placages produit par meétre cube
de grumes achetées) les prix de revient, les résultants
escomptés selon le marché.

Critéres de fabrication

Le marché européen emploie une main-d’oeuvre couteuse habituée a

recevoir des placages techniquement parfaits; elle utilise des machines
performantes mais délicates qui exigent des fournitures trés adaptées ne




tolérant aucune irrégularité des feuilles. (Jointeuses. presses, plaqueuses
de chants, et ponceuses.)

. 4.2.1 Tronconnage

Cette opération consiste & partager la grume en segments
correspondant. en longueur. aux besoins de la clientéle et aux
- capacités de la trancheuse. par une coupe transversale. Le trongonnage

s'effectuait autrefois au passe partout mais se fait maintenant
généralement 4 la trongonneuse a chaine. La coupe doit étre bien
perpendiculaire au tonc et un peu supérieuse (10 & 15cm) & la longueur
finale désirée pour laisser une marge & l’operation du taillage du

placage. Les bois nerveux ou fendifs éviteront les gerces a chaque
extrémité par la pose d’"S" métalliques ou méme par un cerclage avec un
feuillard.

Les bois tronconnés ne doivent pas trainer sur le chantier aprés
le trongonnage mais étre mis rapidement en étuve ou en bouillotte,
selon leur espéce, dés leur équarissage.

4.2.2 Choix des débits -équarissage (annexe 3)

: Le choix des débits est destiné & préparer la bille pour
permettre con tranchage. L’annexe No. 3 donne tous les détails sur
cette opération selon le dessin désiré. C'’est le travail du scieur.

4.2.3 Ecorgage

I1 consiste & oter l’écorce de l’arbre sur les parties laissées
brutes par la scie lors de l'équarissage. Cette opération a pour but
d’enlever tout corps étranger en particulier les graviers qui
pourraient rester dans 1l'écorce et qui risqueraient de provoquer des
breches dans le fil du couteau de la trancheuse; elle sert également a
éviter les taches que 1’écorce peut produire sur la feuille de placage
et éviter que les débris s’émiettent sur le bois.

Cette opération se fait généralement avant la mise en étuve ou en
bouillotte, cependant, dans certaines essences il est plus facile a
chaud et se fait alors 4 la sortie de 1'étuve.

4.2.4 Etuvage - Bouillotage

A 1l’exception de quelques essences tendres qui peuvent se
trancher a4 froid, les morceaux préparés pour le tranchage doivent
sé journer quelques temps dans 1’eau bouillante ou dans 1a vapeur d’'eau.

- La durée comme le choix bouillotte/étuve varie selon 1’espéce
botanique. Seule 1'expérience peut ensejgner les temps d’imprégnation
mais en général les bois durs demandent la bouillotte et les bois semi
durs 1’'étuve. La durée d’étuvage va de 24 heures 3 une semaine selon
1’espéce et 1’'épaisseur du morceau.

Les bois doivent étre mis dans les cuves 4 froid et la
température doit monter progressivement jusqu’a ébullition. Les
morceaux doivent étre immergés totalement dans la bouillotte et ne pas
flotter en dépassan: le niveau de 1’eau. Dans les étuves les morceaux
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doivent étre lattés pour maintenir un espace entre eux permettant une
meilleure pénétration de la vapeur.

L'étuvage a pour but:

- d’attendrir le bois pour faciliter la coupe par le
couteau de la trancheuse;

- de donner plus de souplesse & la feuille sortant de la
machine afin qu’'elle ne soit pas cassante:.

- dans certaines essences de modifier la couleur ou de
1'homogéneiser généralement en ®’assombrissant, et,

- d’extraire une partie de la séve pour éviter les
tiches que son contact avec 1’acier peut produire sur
le bois.

4.2.5 Tranchage (voir annexe 4)

C’est l'opération essentielle de la fabrication.
Le travail doit parvenir a produire les feuilles de placages:

- d’'une épaisscur réguliére sur 1l’ensemble de la feuille.
L’épaisseur la plus courante est de 6/10 de millimetre;

- d'une épaissuer constante d'une feuille a 1’autre. Si la
piéce de bois est bien fixée sur la machine et si celle-ci
est bien réglée, 1’épaisseur est parfaitement réguliére.
Pour l'utilisateur une différence inférieure a 5/100 de
millimétre est tolérable occasionnellement;

- des feuilles lisses sans grattage ni broutage;

- des feuilles nettes de toutes traces provenant d’un
accident dans le fil du couteau (bréche) ou d’'un manque ou
d’'un excés de pression de la barre de pression, et,

- des feuilles sans taches de séve ou de métal.

Le trancheur doit replacer les feuilles dans 1l'ordre de 1la
prodution pour garder une suite dans le dessin. Les feuilles sont
empilées sur palette ou sur chariot pour reformer 1'arbre comme avant
le tranchage. Cette suite est nécessaire pour un jointage harmorieux.

4.2.6 Séchage - calage

Le séchage a pour but de ramener 1’humidité des placages erntre 8
et 12% pour les conserver sans risque de fermentatior ou de moisissure
et permettre de les coller sans qu’il vaporise sous la presse chaude,

Le séchage peut se faire feuille par feuille dans un séchoir
mécanique ou par 4 a 8 feuilles sur des lattes ou dr.s claies dans un
séchoir a 1'air libre ou 4 1'air pulsé.

L’étalage des placages doit étre fait dans les quelques heures
qui suivent le tranchage afin d’éviter une fermentation du bois qui
risque de se produire si les feuilles chaudes et humides restent
ewpilées bois sur bois au sortir de la trancheuse.

11 existe depuis quelques années des séchoirs mécaniques avec
presseurs permettant de maintenir les feuilles de placage durant le
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séchage afin qu’elles conservent leur planéité. Ces appareils coutent
de 10 000 a 13 009 § selon les modéles et la vitesse de séchage. Leur
usage tend 4 se généraliser en Europe, le jointage par fil ou par
collage bord contre bord des placages par pose directe de la colle sur
les chants exigeant une planéité parfaite.

La planéité peut étre obtenue aussi par passage des placages en
petits paquets de quelques feuilles (4 a 10) sous une presse chaude
apres séchage normal. La durée de pression est de quelques minutes.

Certaines essences sont bien planes dans une forte proportion de
par leur nature: c'’est généralement le cas des Palissandres. Par
contre, d'autres essences ont une tendance fréquente & la nervositeé:
certains Acajousdont le Khaya, le Zebrano. La nervosité d’'un bois peut
s'observer lors du tranchage avant le séchage: 1les placages de cette
nature doivent étre particuliérement surveillés et étre séchés plus
lentement; éventuellement on leur conservera une humidité plus forte
(13 4 15% pour qu’ils gardent une souplesse et une planeité tolérable.
Le calage sera aussi plus soigné en augmentant la freéquence des
panneaux entre les paquets. Il n’y a pas de norme précise quant a la
planeité: un placage souple et non cassant rend 1'ondulation plus
acceptable.

Lorsque les placages sont ramassés aprés séchage il y a lieu de
les replacer dans leur position d’avant tranchage en intercalant de
temps a autre entre les feuilles des planches ou des panneaux plats et
secs. Les quartiers ainsi reconstitués sont cerclés entre deux
panneaux et empilés les uns sur les autres. Cette opération appelée
calage permet aux placages d’'homogéneiser leur hygrométrie et de
retrouver une meilleure souplesse et une plus grande planeité utile
pour leur mise en oeuvre.

4.2.7 Massicotage - attachage

Le massicotage a pour but d’éliminer les gros défauts du placage
(gerce de coeur, gros mnoeuds, aubier etc.) afin de le rendre
présentable et de le déligner sur les quatre cotés pour fc-mer des
paquets de feuilles suivies.

Les feuilles peuvent étre comptées a la sortie du séchoir ou
aprés calage. Le nombre de feuilles doit étre identique dans chaque
paquet et multiple de 8 soit 16, 24, 32 ou 40 feuilles selon
1'épaisseur des feuilles et leur dimensions afin que les paquets
puissent étre manipulés aisément par deux personnes: les multiples de
8 sont nécessaires pour permettre l’ouverture des feuilles en raccords
symétriques lors de l’utilisation en frisage; les feuilles doivent se
suivre comme a la sortie du tranchage et étre bien alignées avant le
massicotage afin que les mémes dessins soient bien superposés. De
méme, les paquets seront numérotés dans 1’'ordre du tranchage. Les
paquets porteront donc une inscription notant le numéro de la bille, le
numéro du morceau (quartelle), le numéro d’ordre du paquet, le nombre
de feuilles du paquet. Chaque paquet est attaché a environ 15 a 20
centimétres des extrémités par de la ficelle pour maintenir les
feuilles ensemble lors des manipulations.




4.2.8 Magasinage

Le magasinier a pour roles: le classement et l'estimation des
placages, le mesurage, le stockage et 1‘'emballage en vue de
1’expédition.

(a) L= classement peut se faire sc’t lors du massicotage soit a
1'entrée en magasin. Il nécessite une personne connaissant le marché.

Le classement est essentiel pour satisfaire la clientéle et
assurer la régularité qualitative des livraisons selon les besains de
chacun.

En général, le classement se fait pour des quartelles complétes
afin de garder des séries homogénes taat en grain qu’en couleur. Le
classement doit rester constant dans le temps.

Le classement doit tenir compte:

- de la couleur du bois, de son veinage, de son rayon ou de
sa figure,

- de sa dimension en longueur,

- de la présence ou du manque de défauts.
Un classement type peut par exemple différencier:

- les panneaux longs, bois sains droits 3,10m a 3,30 m
- les panneaux courts, bois sains droits 2,60m a 2,80 m
- les portes, bois sains droits 2,10m a 2,30 m

- les meubles (dimensions diverses) quelques défauts tolérés, mais
coloris homogénes.

Dans chaque classement, il faut également considérer le débit:

- bois tranchés sur quartier entiérement de fil,
- bois tranchés sur dosse plutét ramageux,
- bois moirés, ondés, pommelés, loupés.

Les prix sont généralement fixés lors du classement selon la
qualité des placages et 1’importance des demandes catégorielles.

(b) Le mesurage a pour but de calculer la surface des placages. Les
paquets sont passés un i un et on note sur un bordereau: le numéro de
la bille, le numéro du paquet, le nombre de feuilles du paquet, la
longueur et la largeur, la multiplication des trois derniéres données
donne la surface du paquet que l’on inscrit également (voir Fig. 1).
A la fin de chaque quartelle, de chaque bille ou de chaque palette, on
additionne les surfaces.

Le bvordereau contenant toutes ces données sera établi en
plusieurs exemplaires:

- 1 peut étre mis dans une pochette au dessus de chaque
palette,

- 1 doit étre conservé au bureau ou a la comptabilité,

- 1 sera envoyé a 1'’acheteur avec la facture.
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Le mesurage peut comporter quelques réductions pour des défauts
laissés au taillage pour laisser un choix de débit & 1’utilisateur.

Les réductions peuvent concerner les noeuds, les gerces, les
décolorations, 1’aubier, 1'entre-écorce, la figure etc. Elles doivent

étre limitées et logiques; elles peuvent faire 1’objet d’accord avec le
client au moment de la vente.

Etablissements MARECHAUX

PLACAGES

37, rue de Lagny - 94300 VINCENNES
Tel. : (1) 48.08.02.81 - Télex : 264578 MARBOIS - Fax : (1) 43.98.35.58

Zawe Vendeur :
Nodes Nombre de
ESSENCE PAQUETS | FEUILLES | Longueur Largeur SURFACE

Fig. 1: Fiche de mesurage de placages,
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I1 est d'usage de ne pas compter les paquets de placages
inférieurs & 10 centimétres de largeur. En effet, &4 la suite du
délignage nécessaire avant le jointage leur largeur serait ramenée a 7
ou 8 cm ce qui produirait des panneaux au dessin trop répétitif et
occ~sionnerait un long travail d'assemblage. Ces paquets étroits
peuvent éventuellement étre débités en bandes de 2.5 centimeétres a 5
centimétres de largeur pour plaquer les chants des panneaux. De méme,
généralement, a 1l’exception des loupes qui n’existent qu’en petites
dimensions, les placages trop courts (inférieurs & 0.50 m) ne sont pas
comptabilisés.

Lors de leur manipulation pour le mesurage, les placages sont
placés dans 1'ordre sur palettes pour le stockage.

(c) Pour stocker les placages, des palettes d;au moins la méme
longueur que les placages sont utilisées. Les paquets sont alignés sur
le devant de la palette (du coté duv numérotage) et sur les deux cotés
pour former sur trois cotes des parallélépipédes. La largeur pratique
des palettes est de 1,20 m. Lorsque la palette est remplie, on la
recouvre d'un carton ondulé ou d’une feuille de polyurethane pour
protéger les placages de la poussiére et de la lumiére puis d’un
plateau ou d’un panneau afin de la cercler par un feuillard d’acier ou
de plastique résistant. Une étiquette permettra d’identifier 1la
palette et son contenu tant en quantité qu’en qualiteé.

Les palettes peuvent étre entreposées les unes sur les autres par
chariot élévatuer sans risque. Il est utile de les regrouper par
séries de qualité identiques pour former des lots importants et
homogénes.

(d) Eaballage - Expédition: Lorsque les palettes circulent sans
manipulaitons ni rupture de charge directement de chez le producteur
jusque chez le client, les palettes de stockage cerclées peuvent servir
a l'expédition des placages: «c’'est le cas des containers complets.
Toutefois, le transport maritime nécessite que la feuille plastique
entoure la totalité du placage pour former une protection étanche.
Lorsque les palettes risquent d’étre manipulées ou transbordées, il est
nécessaire 4de faire des caisses entiérement fermées et de tapisser
1’intérieur 4'une feuille de plastique étanche. Les colis ne doivent
pas contenir plus de 2000 m’ de placage de 6/10, c'est-a-dire qu’ils ne
doivent pas peser plus d’une tonne.

Chaque colis doit étre marqué pour que le destinataire puisse
1’identifier sans l'’ouvrir et connaitre son contenu qualitatif et
quantitatif.

Selon les termes du contrat de vente, une assurance doit couvrir
les risques de perte ou de détérioration jusqu'au changement de
propriété.
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5.1 Urilisation

Les placages ont deux usages distincts selon leur nature et leur
épaisseur.

(a) Les placages épais (1 a 5 millimétres) sont utilisés pour leur
qualités mécaniques. Ils sont souvent déroulés et coupés a dimensions fixes,
ce qui évite le jointage mais peuvent également étre transchés. En feuilles
simples, ils servent & la fabrication de cageots, de clayettes, de boites a
fromage, de coffrets a confiserie etc. Egalement en feuilles simples, mais
en bois durs, ils sont utilisés comme lamelles de parquets a coller.

En feuilles contre-collées, avec le fil du bois dans le méme sens, ils
servent de charpente fine, de bois courbé en forme, de limon d’escalier.

En feuilles contre-collées, avec le fil croisé - et c’est en volume leur
principal emploi - ils forment des panneaux contreplaqués standard qui peuvent
éventuellement étre replaqués d’essences plus nobles pour former les panneaux
décoratifs. Selon le méme principe ils forment 1l'’dme de panneaux pour
mobilier ou pour portes isoplanes.

(b) Les placages minces (5 3 9 dixiémes de millimétres) sont surtout
utilisés pour leurs gqualités déccratives. Ils forment les faces des panneaux
de revétements mureaux (dont l’dme peut étre en panneaux contreplaqués,
agglomérés, de fibres ou de particules).

Ils servent au revétement des portes isoplanes a vernir, a la
fabrication de meubles, de coffrets a4 bijoux ou a cigares, d'objets de
bimbeloterie. Assemblés en dessins ils composent les marqueteries.

REMARQUE: LES PANNEAUX DEVANT TOUJOURS, POUR GARDER LEUR PLANEITE, ETRE EQUILIBRES
C’EST-A-DIRE AVOIR PAR RAPPORT A LEUR AME, UN NOMBRE DE COUCBES SYMETRIQUES EN
EPAISSEUR ET EN DENSITE, ILS COMPORTENT NECESSAIRPMENT UNE COMTREFACE. SELON QU’ELLE
EST APPARENTE OU NON, ELLE PEUT ETRE PLAQUEE AVEC DES PLACAGES DE QUALITE INFERIEURE
OU D’ESSENCE MOINS NOBLE MAIS DE MEME EPAISSEUR ET DE MEME RESISTANCE MECANIQUE QUE
LA BONNE FACE.

5.2 Mise en oeyvre

Les placages étant surtout utilisés collés entre eux ou collés sur un
support, leur utilisation nécessite généralement six opérations successives.

5.2.1 Dressage - massicotage

Pour former la surface a recouvrir, les placages doivent étre
assemblés coérte a cote: c’est le jointage.

Cette opération nécessite qu’au préalable les placages soient
dressés c’est a4 dire qu’ils doivent présenter des arétes latérales
parfaitement rectilignes afin que les feuilles placées cdte a cote ne
laissent entre elles aucun interstice si minime soit-il. La largeur

‘ par Pierre Maréchaux.
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des bandes dépend de la largeur du panneaux & couvrir mais il est plus
esthétique que le dessin soit symétrique.

Le dressage des placages se fait avec un sassicot muni d‘un
presseur qui maintient le paquet de feuilles utiles immobile tandis que
le couteau opére la coupe latérale. Artisanalement, cette opération
peut se faire manuellement en faisant chevaucher deux feuilles a
jointer & 1'emplacement du joint et en les coupant ensemble avec une
scie & placage guidée par une longue régle.

5.2.2 Jointage

I1 consiste a assembler les feuilles délignées duex & deux a
l’aide d’'une jointeuse qui rapproche les feuilles bord i bord et les
maintient en place soit par du papier gommé perferé, soit par un fil en
plastique thermofusible placé en =zig-zag. Pour faire la surface
désirée, les feuilles jointées peuvent étre assemblées i nouveau avec
d’autres feuilles provenant du méme paquet de placage.

Artisanalement les feuilles peuvent étre rapprochées manuellement
et assemblées avec du papier gommé perforé. Du jointage dépend
1’aspect du panneau fini - les feuilles peuvent étre frisées deux a
deux, c’est-a-dire assemblées en retournant une feuille sur deux sens
dessus dessous afin de former un dessin symétrique: c’'est le cas le
plus fréquent. Parfois, elles sont jointées au glissé c’est-a-dire
sans les retourner mais le dessin risque de paraitre déséquilibré

(figure 2).
/;]E?r
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Fig. 2: Jointage de placages
(a) jointage par frisage, (b) jointage au glissé




- 15 -

Le dressage, comme le jointage, est difficile lorsque les
placages ne sont pas plats: le papier colle mal, le rapprochement des
feuilles n’est pas parfait et le pressage risque de disjoindre
l’assemblage des feuilles laissant apparaitre le support. C’est
pourquoi les placages nerveux doivent étre pressés avant d'étre dressés
et jointés mais cette opération longue et couteuse n'est pas appréciée
des utilisateurs et diminue fortement la valeur des placages.

5.2.3 Encollage

Il consiste a enduire le placage ou le support avec de la colle
sur toute la surface et en couche réguliére. Il existe des encolleuses
a rideau de colle, et des encolleuses a rouleaux. L’encollage peut
également étre manuel. La nature des colles varie selon la technique
de pressage et le résultat désiré: temps, presse & froid ou a chaud,
panneau intérieur ou extérieur, etc.

5.2.4 Pressage

I1 consiste 4 maintenir fortement serré sur toute leur surface,
jusqu’a la prise de la colle, la feuille de placage jointée et le
panneau support encollé. Les presses peuvent étre a froid (température
ambiante) ou chauffées: téles d’aluminium préchauffées, presses
hydrauliques a plateaux chauffés a la vapeur ou & 1l’électricité. Le
temps de pressage varie avec la nature des colles employées, la
température, et les supports.

5.2.5 Poncage

I1 sert a améliorer la surface du placage déja collé sur son
support pour dter toute trace de colle, toute aspérité et toute tache.

Le pongage utilise du papier abrasif qui enléve une fine couche
de bois de fagon réguliére (1/10 de millimétre). I1 peut étre manuel,
majis est généralement exécuté par des pongeuses automatiques trés
performantes.

5.2.6 Vernissage

C’est la phase finale avivant la couleur du bois et lui donnant
du brillant et de la protection en y déposant une couche de vernis.
Toujours fait a la main avec un tampon de coton lorsqu’il s’agit de
vernis a 1'alcool fagon ancienne, il se fait actuellement au pistolet
ou 3 la vernisseuse & rideau.

Les placages une fois vernis sont terminés, mais ils doivent étre
manipulés avec précaution pour éviter toute rayure ou tout éclatement
du vernis.

Cout de Production®

Le calcul du cout de production et ainsi du prix de revient n’a qu’un

intérét limité pour une activité telle que le tranchage, car les prix de vente

* par Louis Marenzi.
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seront dictés uniquement par le marché. Un placage laid sera absolument
invendable, & n’'importe quel prix. alors qu’un placage trés beau peut obtenir
un prix de 20 $/m’, alors que les deux placages peuvent avoir le méme prix de
revient pour l'usine. Toutefois, un calcul approximatif du prix de revient
moyen semble intéressant pour avoir une base dans les négociations avec les
acheteurs de placages. Seuls les facteurs principaux seront considérés ci-
dessous.

Matiéres premiéres: L'usine aura besoin de grumes de diametre
suffisant, droits, avec un minimum ¢- défauts, présentant une belle couleur

et un joli dessin a la tranche. Pou. s’assurer un approvisionnement sur et
continu de ces grumes, elle devra payer un prix nettement supérieur a celui
qui prévaut actuellement sur le marché des grumes et qui est déterminé par la
demande des scieurs, comme expliqué au chapitre 3., l’exportation de grumes
étant interdite & Madagascar. Un prix moyen de 400 $/m’, soit environ le
double des prix actuellement p2v43 pour les grumes, dsvrait étre plus que
suffisant. Le rendement au tranchage pourra étre de 1l’ordre de 351,
1’épaisseur courante des placages sera de 0,6 mm.

Main d’oeuvre: L‘usine aura besoin d’une main d’oeuvre relativement
nombreuse, surtout pour le séchage qui, par manque de séchoir, devra se faire
par la mérhode naturelle (4 l’'air libre). Une équipe de 30 & 40 personnes
pourra assurer les travaux directement productifs. Leur cout moyen ne
dépassera pas 100 § par mois et par personne. (Le salaire d’un manoeuvre sans
qualification n'est que d’environ 20 § par mois.) Avec un coat total d’environ
3500 § par mois, 1’'incidence de la main d’oeuvre est donc trés faible dans le
calcul du prix de revient.

Aportissements et entretien: Les investissemnts dans le projet ont été
jusqu’en décembre 1991:

- de la part du PNUD 616.926 §
- de la part du Gouvernement malgache
558.210.000 FMG soit prés de 300.000 $

Ces investissements ne peuvent étre qu‘en partie attribués a 1la
fabrication de placages. En outre, 1’assistance technique fournie, consistant
en 1’envoi d’experts, peut étre considérée comme une subvention donnée a fonds
perdu pour le lancement de l’affaire, qui n’a pas besoin d’étre amortie. En
plus, une partie de celle-ci était spécifiquement pour la production de
meubles. Les investissements a amortir concernent donc essentiellement les
matériels suivants: trancheuse, affateuse a couteaux, massicot, palan
électrique, élingues en inox et séchoir a placages (encore a réaliser). En
plus, on pourra attribuer au tranchage la moitié des investissements faits
pour la chaudiére et 1’affuteuse pour lames de scie, l'’autre moitié étant
attribuable a la scierie.
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Les couts de 1’équipement fourni par le projet ont été:

- trancheuse 85.613 §
- affateuse a couteaux 35.425 *
. - massicot 11.558 =
- palan électrique 5.880 *
- élingues en inox 2.579 =
N - chaudiére (50%) j1.112 *
- affuteuse a scies (50%) 729 =
172.896 =
- encore a investir pour montage
et séchoir a placages env. 17.000 "
total env. 190.000 $§

Ces investissements seront i amortir sur dix ans. S’agissant en partie
de matériel d’occasion. les frais d’entretien, avec piéces de rechange et de
consommation, peuvent étre estimés a 10X par an.

Les investissements en génie cicil seront relativement élevés, surtout
pour les cuves, le séchoir & placages fonctionnant par séchage a 1’air. Ils
peuvent étre évalués a 200.000 $ au total, a amortir sur 20 ans. Les besoins
d‘entretien correspondants seront de 1'ordre de 2% par an.

Frais financiers : Comme tout ce calcul est basé sur des coits constants
- un compte d’exploitation prévisionnnel prenant en compte 1’inflation serait
trop compliqué - il faut considérer dans le calcul le taux d’intérét réel,
c’est a dire purgé de 1'inflation. Ce taux réel sera de 1’ordre de 5% par an.
I1 s’appliquera en entier sur le fonds de roulement, supposé non remboursable.
Pour les investissements, dont la valeur décroit par les amortissements, un
taux moyen de 3X peut étre assumé. Le fonds de roulement correspondra a quatre
mois de frais de fonctionnement, soit & un tiers des coits annuels des
matiéres premiéres, du personnel, de 1’énergie et des frais généraux, et sera
donc (voir calcul ci-dessous):

(548.000 + 42.000 + 50.000 + 15.000) : 3 = 218.000 $

Enexgie: La consommation d’énergie électrique dépendra du systéme de
séchage des placages, surtout de 1’utilisation de ventilateurs. Le site a
Antsiranana est un endroit trés venteux et on peut supposer qu’on n‘utilisera
les ventilateurs que trés peu. La consommation d’énergie électrique pourra
ainsi étre de 1’ordre de 200 kWh/m’, soit 96.000 kWh/an, avec un coat annuel
de 15.000 §.

. Pour la production d’énergie thermique on aura recours aux déchets de
scierie et de tranchage qui sont gratuits.

. Exais généraux et gutre frajs : Cette position, qui devra comprendre le

personnel non directsment productif, est difficile a évaluer. On peut
l’estimer a4 50.000 $ par an.

Le coit de production peut donc se résumer comme suit:

grumes 1370 m’/an x 400 $/n’ = 548.000 $/an
main d’oeuvre directe 3500 $/mois x 12 = 42.000




- 18 -

amortissements et entretien

190.000 x 20X + 200.000 x 7X = 52.000 =
frais financiers

390.000 x 3% + 218.000 x SZ -~ 23.000 -~

énergie électrique 15.000 -
autres frais 50,000 =
total 730.000 $/an

Avec un production annuelle de 4000 m’/jour x 250 jours/an x 801 =
800.000 m’/an, le coit moyen de production sera donc de 0,90 S/m’.

On peut noter, dans ce calcul trés approximatif, le réle prépondérant
du coat des grumes. L'usine aura donc intérét a4 ne pas se concentrer
uniquement sur le Palissandre, pour lequel il y a 1a concurrence des scieries,
mais de chercher également d’autres bois tels que le Faho (citronier), moins
apprécié en scierie. Cet effort de comprimer les frais ne doit pourtant pas
aller a 1’encontre des exigeances du marché des placages qui doivent primer.

A ce cout de production s‘ajoutent le coiat de 1’emballage, qui sera
négligeable si les transports se font par container, et le frét si les
placages sont vendus CIF Pour un container de 20 pieds (6 m de long, 30 m’ de
voluse brut soit environ 26 o’ net, charge maximum 18 tomnes) il faudra
compter, dans le cas d’un transport Madagascar - France, 1400 - 1500 $ de freét
proprement dit + environ 400 § pour le chargement a Antsiranana + environ
400 $ pour le dechargement en France, soit au total 2200 a 2300 § par
container. Comme un tel container peut contenir environ 20.000 & 25.000 m’ de
placages de 0,6 mm, ce cout de transport représentera environ 0,10 $/m’ sur
le prix des placages. Quoique la marge bénéficiaire est négligeable la
politique de la SECREN devrait étre de ne pas faire d’économies sur le prix
d’achat des grumes et de vendre a des prix qui couvrent seulement leur coiits
jusqu’au moment quand les placages de Madagascar auront été appréciés par les
clients utilisateurs finaux.

Pour un transport & 1’Ile Maurice ou a8 la Réunion il faudrait compter
environ 1000 $ pour le frét proprement dit, les colits de chargement et de
déchargement restant sensiblement les mémes, ce qui donne environ 0,08 $/m’.

L'usine de placages pourra donc prendre un prix de 1 $/m’ CIF Europe
comme base pour la vente de ses produits. Ceci correspond i peu prés au prix
de vente en Europe pour les placages courants d’Afrique de 1’'Ouest (voir au
chapitre 7, le point 7.6.3.).

7. Etudes de Marché
7.1. Généralités

Dans les statistiques du commerce international, on ne distingue pas
entre placages déroulés, destinés surtout a la fabrication de contreplaqué,
et les placages tranchés, destinés généralement & un usage surtout décoratif.

Pour les pays industrialisés, la CEE (Commission Economique pour
1’Europe) a élaboré, en collaboration avec la FAO, la statistique reproduite
a la page suivante.




PAYS

Albanile
Autriche

- belgique/
Luxembourq

Bulgarie
Chypre

Tehéchos -
lovaqQule

Danamark
rinlande
France

Allemagne
Aanc. ADA
anc.RFA

Gréce
Hongrie
1celande
irelande
Italle
Nalte
Pays Bas
Norvege
Pologne
Portugal
Roumanie
Rspagne
Subde
Sulsese

Turquie

1986

19.1

42

47. 4

a9

18. ¢
ar.8

471.7
]
290.?7

20

1%.1

297
17y

28.4
14
8.9
137
13
EL}

10

1987

19.1

40

4.8

a3

1u.4

a7.8

[T 2}
400

20

1%.6

292

a?

28.3

78.5%

13?7

13

28

10

STATISTIQUES EUROPEENNES DES FEUILLES DE PLACAGES (100m?®)

PRODUCTION

1948

19.1

2

43.2

a6

476
420

13.8

17

3o.s

8.9

13?7

13

24

10

1949

19.1

L 1]

1.2

L1

18. 4
s7.8
311.6
.1}
44t .86
20

13.8
622
20
2%.5
7.9
13?7
1)

24

10

1990

a7.8

494
432

1.8

622

1.8

ra8.%

13?7

30

10

1946

10.?

e

3?

139

162.3
30.7
131.8

2.3

1987

10.?

38

138.2

165
a9.?
135.3

4.9

13.4

IMPORTATIONS

19488

n
4.9
141

160.7
as.4
138.3

1.9

2.7

128

82.6
ao0. 4

1949

187

4. ¢

20. 4

1990

10.7

81

19.6

14,1

1948

s

-
»
~

-~ -
-~ -
& N- N

1e

13.8

1e

7.2

EXPORTATIONS

1987

4.8

3y.s

1
ao0.6
34. 4

a6.2
ue,2

7.4

1984

8.9

32
a.2
42.2

46,2
ué.2

1949

4.6

Ju

12
a8
47.6

108.4
106.4

17

16.7

1990

4.8

s




PAY3

1988
Royaums Uni 22.1}
Yougoslavie 251
URss 443
Canada 730
Ztats-tUnis
d’Amérique
Inraéld -
Japon oo

Source:

198?

22.)

242

448

7130

3oo0

Section Bois, CEE/FAO, Division

PRODUCT ION

1988

22.1

238

443

aco

1989

22.1

238

443

180

joo

19%0

22.1

238

443

780

oo

1946

S1

8.3

441.4

19

242

1947

6.4

5.4

80

56.4

463.5

16

p11

IMPORTATIONS

1948

ac. 4

62.6

596.4

492.1

16

440

1949 1990

333.9 333.8

7.3 7.3

119.2 119.2

56.4 56. 4
492.1 492.1
16 16
440 L1

Agriculture et

1988

3.9

139.8

334

93

1987

42.1

187.8

392.4

87

EXPORTATIONS
1988 1949 1990
° 34.9 34.9
40 44.6 44.0
157.8 157.8 187.8
404.8 404.8 404.9

Foréts, Genéve,

novembre 1991.

-0z -




- 21 -

Il est évident que ces chiffres ne sont pas tous exacts. Dans de nombreux cas
des chiffres sont repétés, ce qui indique qu’il n’'y a pas de données nouvelles pour
1'année en question. (En ce qui concerne 1’Allemagne, ces chiffres correspondent
bien 4 ceux de la statistique établie en Allemagne et réproduite cdans le chapitre
7.9.)

Au total. les pays indiqués dans la liste ont importé 2.423.400 m’ de
placages en 1990. Dans 1l'ensemble, la plupart étaient des placages dérculés. (Pour
1'Allemagne 1l'inverse est le cas.) Si on présume que 40% du total sont des
placages tranchés, on obtient un volume total des importations de plaquages
tranchés dans les pays industrialisés de 1’ordre de 1 million de m’ par an, alors
que la production de 1’unité d’Antsiranana ne sera que de 500 m’ par an.

Ceci ne signifie pas que les placages de Madagascar seront faciles i vendre.
Les recherches dans les différents pays n'ont abouti qu’a des possibilités
d’'écoulement trés limités.

7.2. Madagascar®

La consommation de placages tranchés & Madagascar est trés limitée. Les
utilisateurs principaux sont les deux fabricants de meubles d’Antananarivo, Bonnet
& Fils et Durant Gilbert. Ils achétent les placages de Palissandre de la NOSIM de
Majunga au prix de 8700 FMG/m’ + TUT pour le premier choix de 1 mm d'épaisseur, et
de 11.500 FMG/m’ + TUT pour 1.5 mm d’épaisseur. Le marché malgache total actuel
peut étre estimé grossiérement & environ 2.0006 m’ de placages tranchés par mois.
On peut noter que les prix sont trés intéressants (4,50 et 6,00 $/m’ ), mais que
les quantités sont extrémement limitées. 24.000 m’ par an correspondent a 6 jours
de travail a plein rendement de la trancheuse & Antsiranana' En plus il faut
considérer que ce marché est déja pris par la NOSIM. La nouvelle unité de tranchage
devra certainement prendre une partie du marché malgache, mais il ne semble pas
opportun de se livrer une lutte & outrance avec la NOSIM avec laquelle on aura
intérét a collaborer sur le plan technique et aussi sur les marchés extérieurs,
comme expliqué aux chapitres 7.9. et 7.13.

La SECREN pourra également chercher d’autres débouchés 4 Madagascar pour des
produits de la trancheuse. Il pourrait y avoir de 1’intérét pour des placages plus
épais, d’environ 3 mm d’épaisseur, obtenus & partir de bois tendre (par exemple le
ramy qu’on trouve en grande quantité autour d’Antsiranana et qui se travaille trés
facilement), dans la production de cageots etc. Ces cageots sont actuellement
fabriqués avec des sciages de pin, par exemple par M. Asgar Barday gqui
commercialise des légumes et qui posséde également une scierie. Par rapport aux
sciages trés minces, les placages tranchés épais auraient un avantage dans le
rendement a la fabrication. Leur qualité serait meilleure que celle des placages
déroulés. En tous cas, les prix devront étre bien étudiés. La SECREN pourra
contacter les exportateurs de fruits et légumes qui se trouvent surtout a Tanatave.
Ceci n’a pas été possible au cours de 1a mission de Monsieur Marenzi.

De toute maniére, les débouchés sur Madagascar ne pourrcit occuper la
trancheuse que pour une trés faible partie de sa capacité. [.a percée sur les
marchés extérieurs de placages décoratifs sera décisive prur la réussite
commerciale du projet.

¢ par Louis Marenzi.
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7.3. La Reéunjon’

Des visites ont été rendues aux entreprises suivantes:

SOTRABAT

B.P. 29

La PoSsEssION

TeL. 422733

(M. PATRICK MAUNIER, PROPRIETAIRE)

C'est a 1'origine une entreprise de bitiment qui fabrique du mobilier et de
la menuiserie (portes etc.) surtout en bois massif importé d’Afrique (moabi.
iroko).

Boursos Bois

2, Rrue CaMILLE DESMOULINS

Le Pmt

TeL. 428400

TévLtcorre 437022

(M. Yves GUINTRAND, DiIRECTEUR GENERAL)

I1s fabriquent des maisons en bois et de la menuiserie de batiment, utilisant
surtout du keruing importé de Malaisie. Ils ont abandonné la fabrication de meubles
et toute utilisation de placages est donc exclue.

MiroIR ALu CENTER

RuE DES PAIMIERS

SAVANNAB-ST. PauL

TeL. 455316

TeLecoriE 225924

(M. HENRI DE LAUNAY, PROPRIETAIRE)

Cette entrep:ise fabrique de la menuiserie d'aluminium et installe des
vitres. Elle produit également des charpentes en contreplaqué mais ne pense pas
utiliser des placages dans l’avenir immédiat.

SOREMA

B.P. 361

St. PIERRE

TeL. 251825

TéLgcorie 351411

(M. Nicoias VirLouver, DiIrecTeuR TECHNIQUE)

C'est la plus grande entreprise industrielle du meuble a la Réunion. Elle
produit des meubles en bois massif et en panneaux. Elle a utilisé des placages dans
le passé et posséde encore quelques milliers de métres carrés de placages (qui
seront jetés quand on aura besoin de 1’espace) et du matériel trés vetuste et en
mauvais état pour son utilisation. Des panneaux plaqués importés sont utilisés,
mais une application de placages sur place est exclue.

En résumé, il semble presque impossible de vendre des placages a la Réunion.
Le cout de la main-d’oeuvre est beaucoup trop élevé pour leur application a une
échelle plus ou moins artisanale. Des panneaux (surtout MDF, aussi contreplaqués

’ par Louis Marenzi.
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et panneaux de particules, moins des panneaux lattés) deéja plaqués importés
d'Afrique du Sud, de France et de Singapore sont utilisés.

Seul M. Maunier, qui est également président de la Coopérative FIBRES
(coopérative d’achat de menuisiers artisanaux), n‘a pas catégoriquement exclu une
utilisation future de placages. Par contre. tous les interlocuteurs seraient
intéressés par des livraisons de sciages de Madagascar que tous connaissent trés
bien. On se plaint toutefois du mauvais séchage des sciages malgaches. Ce probléme
du séchage semble étre 1’obstacle majeur au développement des exportations
malgaches de sciages. M. Maunier serait intéressé par des livraisons de panneaux
complets de bois massifs (bien séchés) pour réduire d’avantage ses couts de
main-d'oeuvre. Pour exporter des placages il faudrait fabriquer des panneaux
plaqués & Madagascar. La possibilité la plus prometteuse serait la fabrication de
panneaux lattés de pin, plaqués en essences nobles. Les panneaux de particules de
Malgapan auraient du mal & étre acceptés pour cette utlisation. Il est a noter
qu’'une usine de panneaux de particules (Bagapan) qui existait autrefois a 1la
Réunion a di fermer, car ses produits ne pouvaient pas concurrencer les panneaux
importés du point de vue qualitatif.

7.4. e Maurjce'
Les entreprises suivantes ont été contactées:

Nova INpUSTRIES LTD.

B.P. 133

Port-Lours

(M. AwnwarR JooNas, DIRECTEUR ET CO-PROPRIETAIRE DE CETTE ENTREPRISE FAMILIALE)

Elle produit des meubles métalliques et en bois (massif, panneaux),
mais ne sait rien sur les placages tranchés. La famille Joonas possédait
également une usine de panneaux de particules & base de bagasse (Bisonboard),
qui n'était toutefois pas compétitive (surtout sur le le plan de la qualité,
selon d’autres) et le matériel a été vendu au Pakistan. M. Joonas serait prét
a mettre la SECREN en contact avec ses fournisseurs de panneaux plaqués.

GREwWALS (MaurITIUS) L71D.

P.0O. Box 697

Berr VILLAGE

TeL. 2086619

TeLecorie 2088649

(M. Y. Rousseau, SALES ORGANISER)

Crewals posséde une scierie et est de loin le plus grand importateur
de bois de 1’Ile Maurice. Les placages décoratifs comme tels sont inconnus.
Ils importent différents panneaux déja plaqués et aimeraient recevoir une
offre de Madagascar pour toutes sortes de sciages.

' par Louis Marenzi.
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Panacse & CIE. LTEE.
ZoNE INDUSTRIELLE
SAINT PIERRE
Te. 4334111 .
TévLécorIE 4334038 )
(M. Jean CraupE Kwaw PaNG, PRODUCTION CO-CRDINATOR) .
Cette entreprise fabrique surtout des meubles de style en bois massif. -
Ils possédaient le matériel pour 1’application de placages décoratifs, mais
1'ont vendu. Ils importent des panneaux plaqués d’Afrique du Sud, de Malaisie
et de Nouvelle Zélande et ne pensent pas reprendre l'activité de placage. Des
offres de sciages pourraient intéresser cette entreprise.

La situation & 1’Ile Maurice est donc pratiquement la méme qu'a la Réunion
malgré un niveau de salaires nettement plus bas qui, en pricipe, devrait inciter
les fabricants de meubles & plaquer eux-mémes des panneaux bruts importés.

7.5. Kenya’

Le marché du Kenya est caractérisé par la présence de plusieurs fabricants
de panneaux bruts (contreplaqué, panneaux de particules et panneaux de fibres). Les
entreprises les plus intéressantes sont:

A TimMsaLEs Lp.
P.0. Box 18080
NaIros1
TéL. 559511
TELEcoPIE 543657

Cette entreprise est le plus important commergant de bois du pays et
produit des sciages (env. 10.000 m’/an), du contreplaqué (6.000 m’/an), des
panneaux de fibres durs (3.000 m’/an), des panneaux lattés d’une maniére
artisanale avec des faces de contreplaqué, des portes planes et de nombreux
produits sécondaires. Ils pensent appliquer des placages sur les panneaux
lattés et sur les panneaux de particules produits par Menengai Chipboard Ltd.
(P.0. Box 1088, Nakuru), qu‘ils commercialisent. Des offres, en anglais, avec
des échantillons seraient 4 adresser 4 Mr. John Kangara, Managing Director,
Sokoro Plywoods Ltd, P.0. Box 12, Elburgon, Kenya, avec une copie & Mr.
Kingori, Group Services Director, Timsales Ltd, P.0O. Box 18080, Nairobi.

Rar Prywoop (Kewya) L.
P.O. Box 18730
NaIroBI
TELECOPIE 544455

Cette entreprise, qui a son usine & Eldoret (P.O. Box 241), produit du
contreplagqué (10.000 m’/an), des panneaux de particules (5.000 m’/an), des
panneaux lattés au moyen d’une machine a4 composer les dmes (donc de meilleure
qualité que Timsales), des portes planes etc. Une offre, en anglais, pour des
placages serait i adresser a4 M. Jaswant Rai a Nairobi.

* par Louis Marenzi.




Ecosadic Housimc GRoup
P.O. Box 24996
NaIros:

TeL. 553822
TEvLécorie 724680

Cette entreprise, qui a son usine a Naivasha, produit des maisons
préfabriquées et des meubles surtout en pin massif. Pour le moment elle
n’est pas interessée par des placages.

PLysares Kenya Lto.
P.0O. Box 44433
NaIROBI

TeL. 554388
TELEcOPIE 543987

Cette entreprise commerciale importe et vend des panneaux et tous les
accessoires pour la fabrication de meubles. Elle n’importe actuellement pas
de placages et ne pense pas développer cette activité dans 1'avenir immédiat.
Par contre, son directeur - co-propriétaire, Mr. Naresh K. Shah, s'offrirait
pour établir des contacts entre ses fournisseurs de panneaux plaqués en
Malaisie, aux Indes et 4 Singapore d’un c6té et 1’usine malgache de 1’autre.

I1 est difficile d’évaluer le volume du marché kenyan des placages tranchés.
Les derniéres statistiques publiées des importations datent de 1988. Elles montrent
sous la rubrique 634101 "veneer sheets" (feuilles de placage), les chiffres
suivants:

Provenance Quantité Valeur Prix

m’ KShs unitaire

KShs/m’

Tanzanie 200 40.030 200,0
Royaume Uni 44 .593 1.100.700 24,7
Hong Kong 22.981 1.204.017 52,4
Singapore 53.509 1.610.555 30,1
Province chinoise de 47.729 2.697.758 56,5
Taiwan
TOTAL 169.012 6.653.060 39,4

Il s'agissait certainement pour la plupart de placages décoratifs, car les
deux fabricants locaux de contreplaqué n’utilisent pas de placages importés pour
la fabrication courante. Ceci est confirmé par le prix moyen de ces importations,
qui était de 39,4 KShs/m’, ce qui équivalait en 1988 a 2,29 $/m’.

Ne représentantant qu’environ 150.000 m’ de placages décoratifs par an, le
marché du Kenya n’est pas important, mais mérite d’'étre exploré par la SECREN,
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7.6 France

La France est historiquement & l'origine de la technique du placage par
tranchage et Paris était le centre du marché mondial jusqu’en 1965. Les nombreux
producteurs et négociants exportaient 80X de leurs produits et disposaient de
toutes les essences utilisables du monde. Le marché s’'est dispersé maintenant et
il ne reste plus que quelques sociétés ayant connu cette époque, et connaissant une
grande variété d'’essences.

Deux négociants ont récemment regu des lots de 5000 m’ a 10 000 m’ de
Palissandre de la NOSCIM mais jusqu’a présent, ils ne semblent pas avoir réussi &
en vendre.

D’autres sociétés ont encore en stock des Palissandres depuis plus de 20 ans
et elles 1’écoulent avec difficulté.

I1 y a en France peu de gros négociants et généralement tous les vendeurs de
placages tranchent eux-mémes ou donnent leurs grumes i trancher chez un fagonnier.

Jusqu’ici 1’'influence écologique est trés faible, les bois tropicaux ayant
une grande réputation depuis le XViIléme siécle.

De nombreux producteurs ne commercialisent que leur production, sans faire
de revente de placages importés: St. Loubert & Eauze, Jura Placages a Souvan,
Usine Moderne de 1’'Ile de France a Villers Cotteret.

Beaucoup sont spécialisés dans quelques essences d'origine frangaise: Chéne,
Hétre, Merisier, Fréne.

7.6.1 La Production

Les statistiques sur le marché frangais des placages sont difficiles
a exploiter car les placages épais pour la produciton de contreplaqués
standard sont souvent comptabilisés au métre cube avec les placages nobles
tranchés en épaisseur fine. Cependant, quelques statistiques plus sélectives
permettent d‘approchier d’assez prés la reéalité.

Une étude faite en 1990 par des ingénieurs, éléves de 1'Ecole
Supérieure du bois (Annexe 5), dénombre 22 producteurs de placages produisant
au total 70 000 m’. Ces chiffres englobent le tranchage et le déroulage, les
placages nobles et le contreplaqué. Toutefois, cette statistique permet de
comparer la place des différents marchés européens. Les producteurs francais
sont dispersés dans toute la France et il n’y a plus actuellement de centre
géographique pour la profession.

La statistique émanant du Ministére de 1’Industrie et du Commerce
(Service Statistiques Industrielles) est plus précise (annexe 6). Elle fait
apparaitre, pour les deux derniers trimestres de 1991, les quantités de
placages produites en métres carrés et en valeur. En excluant les bois
déroulés épais pour les contreplaqués et les placages utilisés par les
producteurs pour leur propre utilisation en panneaux, la production frangaise
annuelle de placages nobles ressort a 45 millions de m’ pour une valeur de

1° par Pierre Maréchaux.
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facturation de 337 millions de francs. soit au prix moyen hors taxes de 7.48
Fle o'.

Par ailleurs. un graphique sur les bases douaniéres édité par le
Ministére de 1’Agriculture (dont dépend en France la filiére bois), détaille
par trimestre en valeur, les importations et exportations de feuilles de
placages (annexe 7).

Pour 1’'année 1991, les exportations seraient de 488 millions de francs
et les importations de 362 millions de francs.

Les exportations concerment généralement des placages de premiére
qualité a prix élevés surtout sur les autres pays de 1’Europe Communautaire
et sur les Ftats-Units (Loupes, Ronces, Ifs).

Les bois importés, avec la mode des bois clairs, proviennent surtout
des Etats-Unis (Chéne, Merisier} et d’Asie du Sud-Est. Une partie des
placages importés est réexportée aprés jointage ou sous forme de panneaux.

Les plus belles qualités de placages partent sur 1’Allemagne;
1’Angleterre, moins difficile, achéte des essences traditionnelles: Ronce
d’Acajou, If, Platane, Sapelli et Acajcu uni. L‘’Espagne vient améliorer ses
propres productions en particulier en loupe et en noyer.

7.6.2 Les essences

Les essences utilisées varient selon les modes de mobilier ou de
décoration. Actuellement la mode en France est aux bois clairs: Hétre,
Erable moucheté, Poirier et aux Loupes: Erable, Myrthe, Fréne, Madrona.

Parmi les essences malgaches (voir annexe 8) quelques essences
ressemblent a celles utilisées en Europe et pourraient, avec des prix
compétitifs, les remplacer partiellement. L’Ambora tranché sur quartier afin
de faire ressortir la maille s’apparente au Platane utjilisé dans certaines
décorations.

Le Faralaotra ressemble au Makoré d’Afrique Occidentale qui est trés
utilisé dans les portes paliéres surtout en Allemagne.

L’Hazoména, véritable Aajou, peut intéresser les fabricants de meubles
anglais surtout les fourches (séparation des branches) qui présentent un
dessin recherché.

L'Hétakoaka pourrait remplacer 1'Orme d’Amérique ou le Chéne rouge
d’'Amérique.

Quand le Lalona est clair (avec un étuvage léger) son grain et sa
texture l'apparententu Poirier. Il pourrait le remplacer éventuellement en
le décolorant, comme le pratiquent souvent les Italiens, quitte a le
recolorer couleur poirier homogéne ensuite.

Le Longotraména peut aussi remplacer les Sapelli et Acajou rayonnés
d’Afrique de 1'Ouest, bois traditionnels et de gros volumes d‘utilisation
dans toute ]’Europe, il y a quelques années, et encore actuellement en
Angleterre.
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7.6.3 Les purix

Le journal de la profession "Le Bois National™ publie chaque année une
liste de prix de détail (annexe 9).

Les prix sont ceux de revendeurs, non producteurs, vendant au détail
par quelques feuilles ou par paquets aux artisans ébénistes et aux
restaurateurs de meubles anciens: 1ils n‘ont donc qu’une valeur indicative
de 1’éventail des prix. Pour s’approcher des prix de gros sur le marché il
faut diviser ces prix par 2 & 2,25. De toute fagon, les prix de gros sont
traités de gré a gré selon les qualités. Les prix peuvent varier fortement
entre les piéces de qualité exceptionnelle: couleur, dessin, dimensions,
régularité, et les lots de qualité basse: noeuds, décolorations, paquets
courts non homogénes, pour lesquels il n'y a pas preneur. Plus une essence
est noble (Palissandre-Faho) plus 1°’éventail des prix est ouvert.

A titre d’information, et en se référant a l’annexe 9, pour les
similitudes d’essences on peut donner une gamme de prix approximative.

I1 s'agit du prix auquel les importateurs peuvent négocier des lots
auprés de leurs clients (il faut donc déduire leur marge de 20 & 30% sur ces
pPrix).

- Platane 6,00 2 12,00 F le o’
- Iroko 6,00 a 10,00 F le o’
- Citronnier 20,00 a 30,00 F le o’
- Makoré 6,50 a 6,00 F le m*
- Palissandre Santos 10,00 a 30,00 F le o’
- Acajou Bassanm 4,50 23 6,00 F le o’
- Orme rouge 7,00 4 12,00 F le o’
- Poirier 10,00 & 40,00 F le o’
- Sapelli 4,50 2 12,00 F le o’
- Bubinga 4,50 2 8,00 F le o’

7.6.4 Les entreprises

Nous n’avons retenu 1ici que les importateurs susceptibles de
s’'intéresser aux bois malgaches, quoique leurs connaissances actuelles du
marché ne suscitent aucun enthousiasme de leur part.

MAROTTE
47, Rue Euvcine BmrRouD
F-93400 Saist Ouen

Négociant en placages, et surtout fabricant sur commande de panneaux
décoratifs pour 1’'agencement, Monsieur Bernard Marotte achéte toutes sortes
de placages. En ce qui concerne Madagascar, il préférerait sélectionner,
chez un importateur grossiste, les qualités et quantités nécessaires a chaque
ordre de ses clients.

Ste. IwousTRIELLE OBmR
LowGEVILLE EN BaRrROlS
F-55014 Bar re Duc

Trancheur spécialisé dans le Chéne, cette société produit des nanneaux
4 base de placages décoratifs mélaminés (Oberflex). Pour cela, il achéte des
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placages de premier choix en longueur de 2,60 m et 3,10 &a. Il pourrait
acheter les placages directement s’'ils sont bien sélectionnés sur place ou
chez un importateur européen: Ambora, Longotramena, Palissandre, Faho, et
Lalona. Aimerait recevoir des échantillons.

Bowxicaox S.A.
125, Rue Avexampre Fommwy Z.J1.
F-94500 CBAMPIGNY SUR MARNE

Ancien trancheur fabricant aujourd'hui des panneaux aglomérés, parfois
replaqués d’essences fines. Il s’intéresse particuliérement au Longotramena
si son prix est inférieur au Sapelli. Il aimerait recevoir des échantillons
et acheter directement.

1a BOISSEROLLE
F-71960 Prisse

Monsieur Tomachot n’a encore jamais utilisé les placages malgaches.
I1 fabrique des panneaux contreplaqués courants et des panneaux
d’ébénisterie. Il aimerait recevoir des échantillons en Faho, Hetakoaka,
Longotramena, Mandrofo et en Palissandre. Il cherche des qualités panneaux
entre 2,60m et 3,20m de longueur.

Lavat Pamseaux
86, Rue DEs TRors REGIMENTS
F- 53000 LavaL

Fabricant de panneaux décoratifs de 2,60 m et 3,20 m de longueur
Monsieur Aubry s’intéresse a toutes les nouvelles essences. Il aimerait
recevoir des échantillons pour les soumettre a ses clients. Il ne tient pas
a acheter directement et préfére acheter au coup par coup chez un grossiste.

Ers. Louis Francors HILLEN
134, Ave. pE VILLEWEWE ST. GEORGES
F-94600 Croisy LE Ror

Important trancheur de 1a banlieue parisienne, spécialisé dans les bois
précieux. Il connait certains bois malgaches et est intéressé en particulier
par le Faho-Lontramena et les Palissandres en toutes dimensions. Il importe
directement en inspectant sur place. Le patron est Monsieur Gérard Hillen.

Isoroy
Quar pu Bassiy Carwo?
B. P. 76

F-14601 HowrLEUR

C’est le plus gros fabricant frangais de panneaux contreplaqués.
L’usine de Honfleur produit des panneaux d’'ébénisterie. L’'acheteur est
Monsieur Poirier. 1l aimerait recevoir des échantillons et les prix pour des
placages de premier choix de 2,60 4 3,20 m de long, afin de les proposer a
ses clients avant de lancer une série dans une nouvelle essence.
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Patricx Dauser
5, Rue Aucust Bramqu:
F-93100 MoswtREUIL

Petit négociant en placages de bonne réputation, il a acheté récemment
a4 la NOSCIM environ 5000 m’ de Palissandre.

Bors TramcEES CLAUDET

Rue PIeRRe ET MARIE CURIE
ZI Vaux LE PemiL

B.P. 543

F-77006 MeLuw

Spécialiste en placages de Chéne et de Frénme, Monsieur Claudet vient
également de recevoir environ 10,000 m’ de Palissandre de 1a NOSCIM, achetés
a prix tres bas.

MAILLOCBAUD
Route DE ParIS
F-16700 Rurrec

Monsieur Maillochaud qui tranche toutes les essences, connait le
Palissandre malgache. Il ne croit pas trop i son retour prochain pour une
mode, mais serait cependant intéressé a recevoir des échantillons et les prix
des différentes essences.

ETs. MARFCBAUX
37, RuE pE Lacwy
F-94300 VINCEWNES

Négociant en toutes essences de placages. Serait intéressé par les
Palissandres et par le Faho moiré. Aimerait recevoir échantillons et prix.

7.7  Belgique"

Situé au carrefour de 1’Europe du Nord, le marché belge est un marché tres
concurrentiel . La Belgique par rapport 4 sa population, est grosse importatrice
de placages et également importante exportatrice. Une partie du placage importé
est exporté dans l’état ou aprés avoir été jointé.

Les producteurs belges de placages (trancheurs et dérouleurs) sont peu
nombreux et ils exportent une partie de leur production en placages, mais surtout
sous forme de panneaux vers 1’Allemagne, la Grande Bretagne et la France. Ils
exportent aussi des meubles vers la France.

Traditionnellement, le marché belge est surtout consommateur de Chéne et de
bois d’Afrique de 1'Ouest (Acajou, Koto, Framiré, Ayous). L'écologie, trés active
dans le pays, interdit de plus en plus 1l’emploi des bois tropicaux pour protéger
la forét tropicale considérée comme le poumon du monde. De ce fait, les bois
originaires des foréts tempérées, en particulier des Etats-Unis d’'Amérique et du
Canada, prennent peu & peu la place des bois tropicaux.

' par Pierre Maréchaux.
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Les placages de Madagascar sont généralement inconnus et attirent peu les
firmes contactées qui restent attachées a leurs habitudes et ne veulent pas prendre
de risques ou d’initiatives dans une période difficile. Seuls quelques gros
négociants pourraient s'intéresser a ces produits, mais en quantité limitée. En
général, ils préféreraient satisfaire une éventuelle demande au coup par coup en
achetant en deuxiéme main a des gros importateurs détenteurs de stock. Voici
quelques sociétés belges visitées avec leurs opinions sur les placages wnalgaches
et les échantillons (massif) présentés:

COPLAC NV
3 INDUSTRIEZONE
B-9440 Aarst ( ERBMBODEGEN)

Monsieur van der Busche Fils dirige la plus importante fabrique de
placages de Belgique et tranche toutes les essences. I1 connait le
Palissandre de Madagascar mais ne connait aucune des autres essences.
Actuellement, la demande est aux bois clairs de zone tempérée, c’est pourquoi
il n’est pas intéressé. Si la mode venait a changer et a revenir vers des
bois plus colorés, il reverrait son point de vue pour importer directement
surtout des qualités décoratives.

O.B.E.R. NV - OveLroise pes Bors Exoriques ET REGromaux
NIJVERBEIDSSTRAAT 24
B-243]1 WesteRio-OpvEL

Cette société de tranchage, filiale de la Ste. Ober & Longeville en
Barrois (France) a changé de propriétaire récemment et est en cours de
restructuration. Actuellement, ils ne sont pas intéressés a 1’'importation
de placages car ils tranchent eux-mémes des grumes d’Afrique de 1’Ouest. Ils
conseillent de proposer les placages malgaches a leur société frangaise qui
fabrique des panneaux mélaminés sous la marque Oberflex.

WiLLy FLorix NV
IncusTRIELAAN 20
B-8720 Kuurne

Gros négociant en placages, bien installé. Il posséde une grande
diversité d’essences, mais ne connait pas les bois de Madagascar. Au vu des
échantillons, il serait intéressé, pour essai, a de nombreuses essences:
Dipaty, Faho, Faralaotra, Hazomena, Hetakoaka, Longotramena, Mandrofo, ainsi
que dans les Palissandres. I1 préfererait importer directement, mais
aimerait voir la qualité des produits.

N. V. HoutBepriJF HELSEN
BEULKSTRAAT 5-7
B-2275 WECRELDERZANDE

Scieur et trancheur important (trois trancheuses verticales) débitant
des bois d'Europe et d’Afrique. Serait intéressé a importer, par
l1’intermédiaire d’un dépositaire grossiste, les qualités et dimensions qu’il
recherche pour ses clients fabricants de panneaux dans les essences
similaires 4 celles d’Afrique Occidentale, si les prix sont compétitifs. 1I1
a retenu particuliérement le Faralaotra et le Longotramena. Serait acheteur
de lots de plus de 10 000 m’ par essence. Les patrons sont Monsieur Jorris
(Pére et Fils),
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Gastos Levsew FINERR N. V.
DosxERrLEI 72
B-2800 MecmeLpw

Gros négociant en placages. Il a découvert les bois malgaches i la
présentation des petits échantillons. Il aimerait recevoir des échantillons
originaux des placages produits et, selon le résultat, se déplacerait a
Madagascar pour réceptionner. Monsieur Leysen Fils était en réception aux
Etats-Unis d‘Amérique lors de la visite du consultant.

De Poumcp N.V.
MALLSESTEEWEG 412
B-8310 Bauces

Négociant en bois de sciage et en placages. Ils ne connaissent pas les
bois malgaches et aimeraient recevoir des petits échantillons et des prix
pour voir s’ils pourraient s’y intéresser. Les quantités seraient limitées
et ils préféreraient acheter chez un dépositaire européen.

Ers. Gopawse B.v.B.a.
OIMSTRAAT 82
B-8790 Waresm4

Cette société négocie des placages en gros mais est surtout spécialisée
dans le jointage et revend des placages tout assemblés aux fabricants de
portes et de panneaux. Ils ne sont pas intéressés actuellement aux bois
malgaches qu’ils ignorent et pour lesquels ils n‘ont visiblement aucune
demande. Si la mode venait sur certaines essences, ils verraient pour
importer directement.

LEFevERE & Zowes N.v. GRroep Seamo N.V. ALl Prax Pvea
GENERAAL DEPREZSTRAAT 2 INGELMUNSTERSTEEWEG 229 LINDESTRAAT 5
B-8730 HaRELBEXE (STASEGEM) B-8730 OOSTROZEBEXE B-9140 ZeLE

Ces trois gros utilisateurs de placages ont aussi été visités et
donnent la méme réponse. Ils plaquent des panneaux pour revétements muraux
ou pour meubles mais n‘utilisent actuellement que les placages qui leur sont
demandés, généralement le Chéne, le Hétre, le Pin. Ils seront intéressés le
jour ou les bois malgaches auront fait une percée sur le marché et leur
seront demandés, mais ne veulent pas d’eux-mémes proposer ces "produits
nouveaux” .

Le marché Belge est un marché potentiellement important, qui ne pourrait
s'ouvrir aux bois malgaches que par une importante promotion et publicité. La
demande arrivera sur ce marché, si le produit se développe dans les pays voisins
auquel les belges sont sensibles: Allemagne, Pays-Bas, France, Grande Bretagne.

7.8 Suisse®

Le marché suisse de placages est un marché trés sélectif relativement étroit
et fermé. Les essences utilisées sont peu nombreuses: Noyer, Chéne, Poirier.
L'influence écologique est trés importante et les producteurs abandonnent
systématiquement les bois tropicaux.

!* par Pierre Maréchaux.
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Les trancheurs sont peu nombreux et travaillent en partie & fagon pour des
marchands suisses mais aussi pour des allemands ou des italiens.

) Les bois de Madagascar sont peu conaus, sauf de quelques anciens du métier
- qui se rappellent des Palissandres.

Parmi les entreprises visitées, seules quelques sociétés peuvent étre
- retenues:

ZyRcHER FURNIERWERK A.G.
RIEDTROFSTRASSE 172
CH-8105 REGENSDORF

Importante usine de tranchage comportant trois trancheuses verticales
et une dérouleuse. Monsieur Carlo Iseli a arrété le tranchage des exotiques
et ne fait plus que des hétres et des pins du nord. Il ne voit pas la
possibilité de commercialiser des exotiques sur la Suisse. I1 faudrait un
grand changement des modes et des mentalités pour l’intéresser & nouveau aux
Palissandres malgaches qu’il tranchait autrefois.

FURNIERWERK A.G. REEINFELDEN

QUELLENSTRASSE 29
CH-4310 REEINFELDEN

Cette petite unité de tranchage et de déroulage, installée a la gare
de Rheinfelden, ne transforme que des bois de la zone tempérée et travaille
surtout a facgon. Elle jouit d’une bonne réputation de qualité mais
commercialise trés peu elle méme. Elle ne serait intéressée a trancher des
grumes exotiques que si la mode venait sur ces articles.

A.F.S. Aarauer FURNIERE SERVICE A.G.
INDUSTRIESTRASSE 323
CH-5242 Lurric

Monsieur J. Kreuzberger ne connaissait pas les bois malgaches. 11
travaille en liaison avec une société allemande qui produit des bandes de
placages pour plaquer les chants des panneaux:

HEINTZXKANTEN
Macmwes 27
D-4520 MeLte I

I1 serait intéressé par des placages de Madagascar si la firme
allemande lui en fait la demande. Il s’est intéressé au Longotramena tranché
soit en 6/10 soit en 9/10 d’épaisseur. Si la qualité est convenable et

- suivie il pourrait importer directement par lots de 100,000 m’, mais le prix
rendu devrait étre inférieur a 1 §.

Kucater Co. A.G.
INDUSTRIESTRASSE 3
CH-8952 ScHLIEREN - ZURICH

Monsieur Gonzalez est le spécialiste des placages chez ce gros
négociant en panneaux, bois massifs et placages. Il n’est pas intéressé par
les exotiques & 1'exception des loupes. Si la mode revenait aux
Palissandres, il pourrait s’intéresser a nouveau a ces placages.
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BoirisGER E - Fummime A.G.
ALTE WINTERTHURERSTRASSE 9
CH-8309 NURERSDORF

Le patron de ce négociant qui achéte des grumes et fait trancher a
fagcon est Monsieur Herzog qui était en Asie pour l’achat de grumes. Le
vendeur, Monsieur Markus Flueler, s’intéresse a toutes les essences y compris
les tropicales. La société aimerait recevoir des échantillons des essences
nobles et décoratives. Recherchent toutes sortes de bois précieux.

K. F. Roser A.G.
BrupERROLZSTRASSE 60
CH-4018 BaseL

L’un des cousins Roser a montré un petit stock de Palissandres de
Madagascar qu’ils détiennent en magasin depuis prés de 20 ans. Il considére
la demande nulle, et en achéterait a nouveau si il y avait des besoins
auxquels il ne croit pas, vu 1’influence écologique. Ils achétent des grumes
en Suisse qu’ils donnent a trancher a Rheinfelden, et des placages qu’ils
importent de France et d’Allemagne.

L. PisoLr S.A.
S AvENUE DE L'EGLISE CATHOLIQUE
CH-1020 Rewesxs VD

Monsieur Tchaller connait le Palissandre de Madagascar et s'intéresse
aux autres essences malgaches. Il est négociant et ne rechercuic pas des
quantités importantes, mais plutdt des variétés décoratives. Il préfére ne
pas importer directement mais s’approvisionner au coup par coup chez un
grossiste dépositaire. L’adresse d’un importateur suisse ou frangais de
placages malgaches 1‘intéresserait.

May & CIE. S.A.
15, Rue BayLow
CH-1227 GEwive-CAROUGE

Gros négociant en bois de sciage, panneaux divers, et en placages,
Monsieur Collarderou, qui gére 1‘affaire, fait sélectionner ses placages par
un spécialiste, Monsieur Girardot. Il ne connait pas les bois malgaches mais
n’est pas opposé aux exotiques. Il a surtout une clientéle d’agencement et
de décoration qui cherche des billes un peu exceptionnelles. Il aimerait
recevoir échantillons et propositions.

Le marché suisse dans son ensemble est peu ouvert aux bois malgaches. La
Suisse francophone semble moins touchée par la vogue écologique et par tradition
s’intéresse i des essences variées mais pour des volumes restreints et des qualités
supérieures.

7.9 Allemagne “’

L’'Allemagne représente un des marchés les plus intéressants du monde pour les
placages tranchés. Le tableau au chapitre 7.1. montre 1’'Allemagne au quatriéme rang
des importateurs de placages aprés les Etats-Unis d'Amérique, le Japon et la Grande

' par Louis Marenzi.
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Bretagne. On peut noter que l’Allemagne est également un grand producteur et
exportateur de placages.

Un autre tableau. & la page suivante, montre la provenance des importations
allemandes de placages. Ces provenances permettent de distinguer assez précisement
entre placages décoratifs (tranchés) et placages pour la fabrication de
contreplaqué (déroulés). Du plus grand fournisseur, les Etats Unis d'Amérique,
1’'Allemagne n’importe pratigquement que des placages décoratifs. La méme remarque
est valable pour le Brésil (quatriéme fournisseur en 1991) et, d’une maniére
générale, pour les pays européens. Les pays africains - Céte d’'lIvoire, Congo et
Ghana en premier lieu - fournissent les deux types de placages. Au total, environ
deux tiers des importations de placages sont constitués par des placages décoratifs
et seulement un tiers par des placages non décoratifs. Les importations annuelles
de placages décoratifs sont ainsi d’environ 130.000 m’, soit, en assumant une
épaisseur moyenne de 0,6 mm, de plus de 200 millions de m’.

On peut caractériser les exigeances du marché allemand des placages tranchés
comme suit:

(a) Sur le plan technique, c’est un marché exigeant. Les producteurs
allemands de placages sont équipés, pour la plupart, de séchoirs-repasseurs
(Bageltrockner) qui pressent les placages contre des rouleaux pendant le séchage,
les rendant ainsi parfaitement lisses. Il sera presque impossible de vendre sur le
marché allemand des placages gondolés. La SECREN qui, au moins au départ, devra
recourir au séchage naturel (éventuellement assisté), devra trancher des bois qui
ne gondolent pas au séchage. (On pourra également faire des essais avec la presse
chauffante existante dont la pression est trop faible pour la fabrication de
contreplaqué. Il ne suffira pourtant pas de comprimer les placages aprés le
séchage, vu le de produire de fines craquelures qui laisseraient passer la colle
lors de 1l’encollage. (Toutefois, le fait que cette presse n’a que 2,20 m de
longueur limitera son emploi.) Un taux d’humidité de 12 & 13Z, obtenu par un
séchage a 1'air, serait acceptable. Les exigeances par rapport & la qualité des
surfaces, sur 1’homogénéité des placages etc. sont également trés sévéres en
Allemagne.

(b) Sur le plan estéthique, 1’Allemagne préfeéere des couleurs claires avec
des dessins plutdt calmes comme le Chéne, le Merisier (Cerisier sauvage), le Fréne
et le Poirier. Toutefois, les grands commergants allemands de placages vendent
beaucoup dans d’autres pays d’Europe et d’outre-mer, et il seraient donc également
intéressés par des couleurs et des dessins plus vivaces.




IMPORTATIONS TOTAL:S

EuropE:
BersiQue-Lix.
DasEMARK
FIKLANDE

Fraxce

GRECE

GRANCE BRETAGNE
ItaLIE
YOoUGOSLAVIE
Pays-Bas
AUTRICEE
POLOGNE
PorTUGAL

SuEDE

Su1ssE

ESPAGNE
TCHECBOSLOVAQUIE
HoNGRIE

AFRIQUE:

Cote b’ IVvOIRE
GHANA

CAMEROUN

Lisfria

REp. SUDAFRICAINE
Conco

ZAIRE

AMERIQUE :
CANADA
USA
BRESIL
CrILI
Panama
ASIE, OcEaNTE,
AUSTRALIE:

Inpe

TInpoNESIE

Japon

MALAISIE
PRILIPPINES
SINGAPORE

THAILANDE

IMPORTATIONS MINIMES

1990 ()

202.193

11.209
2.484
4.237

15.053

591
426
5.962
3.020
964
3.634
633

1.853

2.532

7.601

1.124

395
61.718

44777
7.778
700
2.328
522
13.798
2.626
72.529

3.587
46 .086
14.847

—211
64.797

50

348

126

193

126

— 133
996
2.153

' Source:

- 36 -

1e

1991 (') Dorirace 1991:1990
POURCENTAGE
195.183 - 3.5
7.030 - 37,3
2.737 + 10,2
3.908 - 7.8
12.581 - 16,4
609 + 3.1
1.012 + 137.6
6.015 + 0.9
3.203 + 6.1
1.360 + 411
3.340 - 8,1
1.430 + 125.9
1.415 - 23.8
3.817 + 50,8
7.151 - 5.9
1.662 + 47,9
284 .
418 + 5.8
57.972 - 6,1
35.597 - 20,5
9.170 + 17,9
479 - 31,6
1.279 - 45,1
507 - 2.9
14.532 + 5,3
—2.905 - 4.6
64.069 - 11,7
4.395 + 22,5
53.045 + 15.1
12.535 - 15,6
237 ..
_30 - 89,2
70.242 + 8.4
37 - 26,0
488 + 40,2
104 - 17,5
1.579 + 718,1
141 ..
44 - 65,1
—33 —_—31.9
2.488 + 149.8
412 - 80,9

Verein Deutscher Holzeinfuhrhiuser e.V,
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(¢) En plus, il y a une campagne contre l’utilisation des bois tropicaux
ayant 1’intention de protéger la forét. Les bois qui sont reconnus facilement comme
étant des bois tropicaux comme le Palissandre se vendent donc difficilement en
Allemagne.

(d) La longueur des placages varie selon leur utilisation. Pour la
décoration intérieure les longueurs sont de 2,60 a 3,20 m, pour les panneaux
décoratifs de 2,55 a4 2,80 m, pour les portes 2,05 & 2,40 m. Pour le mobilier il n'y
a pas de longueurs standard, mais pour la fabrication en grande série il faudrait
étre assuré d'une grande continuité d’approvisionnement aussi bien en quantité
qu’en qualité. Il sera difficile pour la SECREN de donner ces garanties.

Pour le marché allemand, une longueur brute de 3 m (longueur nette 2,80 m)
couvrirait la presque totalité des besoins. Cette longueur sera importante surtout
pour les placages exceptionnellement beaux qui obtiennent des prix supérieurs si
on peut les utiliser en décoration intérieure. Pour le marché américain, ou les
allemands exportent (ou ré-exportent) beaucoup, une longueur brute de 3,20 m est
plus désirable.

La largeur des placages devrait étre supérieure a 15 cm; exceptionnellement
on descendrait a4 10 cm. L'épaisseur est généralement de 0,6 mm.

(e) Une grume devrait fournir au moins 300 m’ de placages. Ceci signifie
ua diamétre d’au moins 40 cm pour un tronc bien formé.

(f) Les grands commergants de placages achétent directement chez les
producteurs dans les pays tropicaux, d’autres, moins importants, achétent chez ces
importateurs ou auprés de courtiers.

(g) Les livraisons en containers de 20 pieds, avec 20.000 a 25.000 m’ de
placages par container, conviennent parfaitement. Au départ, guelques acheteurs
préféreront peut-étre de n’acheter qu’une seule grume tranchée a la fois, qui
devra alors étre emballée individuellement dans une caisse de bois. Les placages
seront liés par paquets, chaque paquet contenant un certain nombre de feuilles qui
devra toujours étre divisible par 8. La coutume semble étre de 32 feuilles par
paquet.

Pour entrer en contact avec les acheteurs allemands, la SECREN pourra
procéder comme suit:

- D'abord, il faudrait avoir produit au moins 50.000 m’ de bons placages pour
permettre a un acheteur de faire un certain tri et d’obtenir quand-méme un
container complet.

- On pourra alors écrire aux entreprises dont les noms et les adresses sont
donnés ci-dessous. Les lettres pcuvent étre en frangais mais on risque d’avoir
quelques reponses en anglais. Dans ces lettres, on devra indiquer les essences, les
dimensions et les quantités de placages disponibles, et joindre des échantillons
de placages d’environ 30 x 21 cm (qui entrent dans une enveloppe de format A4 DIN).
Des photos en couleur montrant les grumes tranchées seraient également utiles. Dans
le cas d’'essences peu connues, il pourrait étre intéressant de donner en méme temps
des informations sur leurs propriétés techniques qu’on peut trouver dans les
publications du CTFT. Bien entendu, il serait essentiel de donner des informations
honnétes car de toute maniére ces entreprises procéderont a une inspection de la
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marchandise sur place avant de 1l'acheter et il serait nuisible a la réputation de
la SECREN de leur faire faire des déplacements a Madagascar basés sur des
informations incorrectes.

- Si cette offre préliminaire intéresse un des grands commergants, il est
possible qu’il envoie tout de suite un représentant a Antsiranana pour contréler
les placages et éventuellement les acheter. Il est aussi possible qu’on demande une
offre plus précise, avec une description détaillee de chaque grume et avec des
fcuilles entiéres comme échantillons. De chaque grume, on devra envoyer trois
feuilles entiéres qui pourront étre enroulées.

- Une collaboration entre la SECREN et la NOSIM de Mahajanga serait 1la
bienvenue (des contacts existent déja), car il serait plus rentable d’envoyer un

représentant a Madagascar s’il peut voir deux fournisseurs au cours d'un seul
voyage .

- 11 serait utile d’'offrir, avec les placages, des sciages de la méme essence
car, dans la fabrication de meubles, il y a des parties plaquées et des parties en
bois massif.

Les entreprises auxquelles 1la SECREN pourra adresser ces offres sont
indiquées ci-dessous.

KarL DANZER FURNIERWERKE
D1EseLsTR., 2
DW-2090 WINsEN

G'est un des groupes mondiaux les plus importants dans le commerce de
placages. Cette entreprise posséde des usines en Allemagne, aux Etats-Unis
d’'Amérique, en Céte d’Ivoire et au Zaire. Elle connait bien les bois
africains et dispose de débouchés vraiment internationaux. Elle pourrait
s'intéresser a tous les bois malgaches comme les Palissandres, le Faho et
d’autres, & condition qu’ils présentent un certain intérét par rapport a leur
couleur et dessin.

STEINBAGEN FURNIERE
STENZELRING 3
DW-2102 Hawurs 93

M. Hans-Werner Steinhagen est un producteur et un gros commercant de
placages spécialisé dans les bois exotiques et qui fait la plus grande partie
de son chiffre d’'affaires a 1'exportation. D’aprés 1’opinion de ses
collégues, il est prét a prendre des risques s’il considére une affaire
prometteuse, méme & longue échéance. Il tient en stock des Palissandres de
1'Inde depuis de nombreuses années et il est plutét pessimiste pour le
Palissandre malgache & moins qu’il ne s’agisse pas d’une grume
exceptionnellement belle. Il pourrait également s’intéresser a d’'autres bois
malgaches.

Utrich & Co. GMBH
STENZELRING 21

DW 2102 Hameurc 93
(GERANT LuTz NEUKIRCHNER)

Cette maison posséde deux unités de production aux Etats-Unis
d’'Amérique et fait du commerce international a partir de son siege de
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Hambourg. Les bois malgaches pourraient les intéresser surtout avec des
spécialités pour la décoration intérieure. Au début, cette maison pourrait
acheter une seule grume tranchée, emballée dans une caisse de bois avec
protection contre 1’'humidité. Les frais supérieurs d’emballage et de
transport seraient supportables.

C.H. LawGNER FURNIERE
DW-4950 MInpex
OstiicBE FELDSTR. 54

M. Werner Langner est un commergant qui fait également trancher pour
son compte. Il pourrait s’intéresser a différents bois malgaches, par exemple
aux Palissandres s’ils présentent un dessin original et au Faho, pour des
quantités limitées de 10.000 a 20.000 m* par an, au Lalona s’il est plutét
clair et aux Acajous (Swietenia) s’ils sont offerts & des prix concurrentiels
avec 1’Afrique.

K .HEINZ MOHRING
CREVENMARSCHSTR. 51
DW-4920 Laso

M. Mohring (contacté par télécopie et partéléphone) connait les bois
malgaches mais doute qu’ils soient de qualité et de taille suffisantes pour
le marché européen. Toutefois, il aimerait recevoir des offres avec des
échatillons honnétes. Avant d’acheter un container complet, il enverrait en
tout cas un agent sur place.

Fritz Koar GMBH & Co. KG
LAUDENBACEERWEG 22
DW-8782 KARLSTADT

M. Fritz Kohl Junior (contacté par télécopie et par téléphone) s’est
montré plutdt pessimiste. Actuellement, avec la campagne contre 1’utilisation
des bois tropicaux, il existe un excédent d’offres de bois africains. Il ne
serait pas intéressé par des bois courants qui seraient en concurrence avec
des bois africains bien introduits tels que le Sapelli ou le Limba. Seulement
de jolis bois avec des effets spéciaux, tels que du Palissandre bien veiné
ou du Faho, pourraient 1’intéresser.

J.F. MULLER & Somn A.G. (APPELLEE Auss! HOLZMULLER)
GRIESENWERDER DamM 3

DW-2000 Hameurs 95

(M. KiLaus STRATEEST RESPONSABLE POUR LES PLACAGES)

Ce n'est pas un commergant-importateur, mais un courtier qui organise
. la vente non seulement de placages, mais également de sciages et de grumes.
Sa commission est de 4% sur le prix de vente, ce qui est trés raisonnable.
En échange, cette maison exigerait 1’exclusivité pour 1’Allemagne. La maison
- Holzmiller a une trés bonne réputation en Allemagne, mais elle n'est pas sure
qu’elle désire avoir la représentation de la SECREN en Allemagne, car cela
signifierait pour elle d’abord un certain travail non payé pour faire
connaitre le nouveau fournisseur en Allemagne. Des contacts préliminaires
seraient nécessaires.

L'avis des entrprises interviewées est qu’'il ne serait pas nécessaire pour
la SECREN d’avoir recours a un courtier comme Holzmiller, car la gamme de produits
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qu'elle offre est restreinte. Si les placages offerts sont intéressants, les
importateurs acheteront directement. Etre en relations commerciales réguliéres avec
deux importateurs allemands serait suffisant, car tous ces commergants traitent
entre eux.

7.10. Autriche™

Le marché autrichien, par rapport a 1'allemand. a des goits et des exigeances
similaires, mais il est beaucoup plus petit et beaucoup moins international. Aucune
des entreprises autrichiennes contactées par lettre et par téléphone ne s‘est
montrée vraiment intéressée 3 entrer en relations commerciales directes avec la
SECREN. Le marché des bois tropicaux est en veilleuse actuellement. Des bois qui
ne sont pas reconnus immédiatement comme bois tropicaux et qui pourraient remplacer
des bois & la mode et difficiles a trouver comme le Merisier ou le Poirier
pourraient y trouver un marché limité. Les entreprises autichiennes pensent
s’approvisionner éventuellement auprés d’'importateurs alemands pour satisfaire une
demande précise. Un développement tout récent (juin 1992) menace d’empirer la
situation: un projet de loi prévoyant des droits d’importation de 70%
{actuellement, ces produits sont exemptés) sur les bois tropicaux doit étre
approuvé par le parlement dans les prochaines semaines. Ceci équivaudrait presque
a4 une interdiction des importations de bois tropicaux. Toutefois, la SECREN
pourrait envoyer des informations sur les placages offerts a deux entreprises
autrichiennes:

FURNIERGROSSEANDEL OTTO STILLER
WIELANDGASSE 3
A-1100 Wiew

C'est un commergant-importateur de placages dont les placages d’outre-
mer représentent 38% se son chiffre d’affaires. Un tel pourcentage est
exceptionnel en Autriche. I1 pourra de temps & autre acheter une grume
tranchée en provenance de Madagascar, mais ce sera plutét par 1’intermédiaire
d’un importateur européen, probablement allemand.

LiecaTENSTEIN HoLzmANDELS - GMBH

LAMEZANSTR . 7

A 1023 Wiex

(M. ERNST STEINER EST RESPONSABLE POUR LES PLACAGES. )

C'est un important commerce de bois qui commercialise des placages
aussi bien que d’autres produits du secteur bois et qui fait quelquefois
trancher i son compte. Il achéte des placages exotiques & travers Holzmuller
de Hambourg.

7.11. Italie®

Le tableau donnant les importations italiennes de placages en 1990 et 1991
est donné a la page suivante., La quantité totale en 1991 est de 73% de celle de
1'Allemagne. 53% des importations viennent de pays européens, et on peut présumer
qu’environ 60% de ces placages importés sont de placages tranchés,

* par Louis Marenzi.




I ti itali )
1990
=’
France 16.782
Belgique/Luxembourg 71
Pays Bas 14
Allemagne 8.946
Royaume Uni 625
Danemark 77
Gréice 451
Portugal 42
Espagne 4515
Suide 48
Finlande 107
Suisse 946
Autriche 2.762
Yougoslavie 40.236
Turquie 330
URSS 494
Pologne 32
Tchéchoslovaquie --
Hongrie 1.089
Roumanie 10.749
Bulgarie --
Albanie 578
Maroc --
Tunisie 20
Libéria 190
Cote d'Ivoire 16.466
Ghana 4,040
Nigéria 188
Cameroun 31.293
Guinée Equatoriale 7.712
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1991
3

16.

31.

18.

23.

3717

.441

23

.098

212
66
268
65

.111

177
91
842

.591

786
232
212

21
514
966

.703

10
351
12

68
736

.836

766

.388

Différence 1991-1990

-405
+670
+9
-848
-413
-11
-183
+23
+596
+129
-16
-104
+829
-8.450
-98
-282
-11
+514
-123
-5.046
+10
-227
+12
-20
-122
+2.270
-204
-188
-7.527
-5.324

z
- 2.41
+86,90
+64,28
-9,48
-66,08
-14,28
-40,58
+54.76
+13,20
+268,75
-14,95
-10,99
+30,01
-21,00
-29,70
-57,08
-34,37

-11,29
46,94

-39,27

-100,00
-64,21
+13,78

-5,05

-100,00

-24,05
-69,03




1990 1991 Difference 1991-1990
o’ n’ s
[ ] 4

Gabon 1.039 34 -1.005 -96,73
Congo 4.934 4.161 -773 -15,67
Zaire .- 61 +61
Etats-Unis d’'Amérique 7.950 7.028 -922 -11,60
Canada 897 1.048 +151 +16,83
Venézuela 134 -- -134 - 100,00
Brésil 3.546 3.530 -16 0,45
Bolivie 503 -- -503 -100,00
Paraguay -- 20 +20
Argentine 15 124 +109 +736,66
Inde 31 30 -1 -3,22
Thailande 344 285 -59 -17,15
Vietnam -- 25 +25
Indonésie 624 1.085 +461 +73,88
Singapore 2 5 +3 +150,00
Philippines 10 -- -10 -100,00
Chine 188 -- -188 -100,00
Japon -- 69 +69
Pays non determinés 2 -- -2 -100,00

TOTAUX 169.722 142 468 -27.254 -16,06

Source: ISTAT, élaboré par FEDECOMLEGNO
Le marché italien se distingue de 1’'allemand en plusieurs points.

(a) Les placages sont utilisés surtout dans 1’industrie du meuble, beaucoup moins
en décoration intérieure. Ceci fait que le commerce de placages est moins intéressé
par des grumes exceptionnelles, mais plutdét par des essences qui peuvent étre
fournies régulariérement en quantités importantes et de qualité howmogéne. Pour
avoir une garantie pour les approvisionnements, les acheteurs italiens préféreront
avoir au moins deux fournisseurs potentiels & Madagascar. Un seul fournisseur avec
une seule trancheuse est considéré comme un risque. La SECREN aurait donc intérét
a collaborer avec la NOSIM. Avec cette sécurité en approvisionnements, un
commergant de placages pou-ra essayer de convaincre un fabricant de meubles a
lancer une nouvelle ligne avec un nouvelle essence de bois.

Pour la fabrication de mobilier les placages peuvent étre plus courts. Des
placages de longueur normale - d’environ 3 m bruts - sont également achetés et
découpés pour éliminer tout défaut. Les longueurs supérieures & 3 m bruts jouent
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un réle limité. D’une maniére générale, le niveau des prix pour les placages
destinés au moblier est plus bas que celui des placages pour la décoration
intérieure.

(b) En Italie la couleur des placages est souvent changée ou du moins modifiée.
I1 y a en Italie au moins cingintureries de placages spécialisées. Les traitements
vont du blanchissement léger d‘un bois trop sombre a la coloration phantaisie en
vert, bleu, rouge etc. Ceci fait que le dessin du bois est souvent plus important
que la couleur. Il sera donc possible, au moins en principe, d’écouler en Italie
des placages de Palissandre ayant un joli dessin mais considérés trop sombres en
Allemagne. La teinture des placages semble étre une spécialité italienne, du moins
en Europe.

(c) La campagne contre les bois tropicaux est beaucoup moins ressentie en Italie
qu’en Allemagne ou en Autriche. I1 n’y a guére de résistance chez les utilisateurs
finaux contre des bois tels que le Palissandre.

(d) Les placages gondolés semblent étre considérés comme un défaut moins grave
en Italie qu’en Allemagne.

(e) Les utilisateurs finaux semblent moins s’'intéresser 4 la nature des placages.
Alors que les fabricants allemands de meubles spécifient dans leurs catalogues par
exemple "panneau de particules plaqué en placage de chéne”, ceci semble moins
courant en Italie. Il semble donc plus facile en Italie de lancer des essences
inconnues mais ayant un aspect et des propriétés satisfaisantes.

Pour contacter les entreprises italiennes, la méme procédure pourra étre
suivie que pour le marché allemand. La SECREN pourra envoyer les offres, avec des
descriptions des grumes, de petits échantillons 30x2lcm et éventuellement des
photos en couleur aux entreprises mentionnéss ci-dessous.

Musst Biascar Fossatr SRL
Via Paueio 37
I 20035 LissosE

C’est une entreprise trés importante dans la fabrication et le commerce
de placages. Elle posséde également une unité industrielle en Cote d’'Ivoire
et connait donc trés bien les bois africains. Elle pourrait s’intéresser aux
Palissandres et 4 d’autres bois de bonne qualité qui pourront étre substitués
a des bois africains tels que le Makoré et 1'Afrormosia. Le Faho (citronnier)
pourrait étre acheté en quantités limitées. Les bois moirés comme 1'’'Ambora
les intéressent moins.

Motta TRAMCIATI LecNo SPA
Via Emaupr 28
1 20036 Mepa

C’est un important producteur et commergant de placages. Il pourrait
s’'intéresser aux Palissandres et 4 d’autres bois présentant un joli dessin.
Un défaut de couleur - par exemple trop sombre - pourrait étre corrigé en le
teintant. Le Faho (citronnier) pourrait également les intéresser, mais M.
Motta estime que le marché européen total pour cette essence sera limité a
environ 50.000 m’ par an. Des bois clairs pourraient &tre intéressants s’ils
peuvent étre substitués a des bois européens a la mode.
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MoLtext E C. SPA
Via Rossisr 50
I 20034 Giussaso

C’est surtout un grand producteur de meubles qui pourrait s’intéresser
aux Palissandres et a des bois plus clairs, mais qui aimerait avoir des
informations sur les disponibilités des bois offerts. Toutes les longueurs
entre 2,20 et 3,10 m sont considérées comme étant bonnes. Les offres devront
étre adressées a4 1’attention de M. Marinelli.

B1asorro Rosmtc SPA
Via ViLia Varoa 7A
I 33070 BruGsERA

C’'est un gros commergant de placages qui approvisionne surtout
1’industrie du mobilier qui se trouve concentrée dans le Veneto (au nord-est
de Venise). D’aprés M. Biasotto, 90X des placages utilisés actuellement par
cette industrie sont clairs. Des Acajous sont utilisés quelquefois pour les
portes. Il pourrait s’intéresser a plusiers bois malgaches mais aimerait
avoir des garanties sur la continuité des approvisionnements avant d’esayer
de "lancer” une essence. Des bois tels que le Palissandre pourraient
convenir pour des séries limitées de meubles. Le Faho (citronnier) et les
autres bois présentant des effets spéciaux seraient plus intéressants pour
les artisans que pour les industriels.

- MARINE PLywoop SPA
Via peL Guapo 40
1 20033 Des10

Cette entreprise fabrique des palcages, du contreplaqué marin et des
panneaux décoratifs. Les placages décoratifs qu’elle utilise sont surtout de
1’acajou d’'Afrique (Khaya) et elle pourrait donc s’intéresser surtout aux
Acajous (Khaya) de Madagascar.

- Tasu SPA
Via Rexcatr 110
I 22063 Canti

C’est un fabricant de placages qui s’est spécialisé dans la teinture
de placages. Il pourrait s’intésser au Faho et, en moindre mesure, a d’autres
essences.

Tous les interlocuteurs en Italie ont confirmé qu’il suffira pour la SECREN
d’avoir des relations commerciales réguliéres avec une ou deux entreprises en
Italie a4 travers lesquelles toute la demande italienne pour ces bois sera
satisfaite. I1 n’y aurait pas de raison de donner une exclusivité a une entreprise.
Les importations se feraient par container de 20 pieds, au début éventuellement en
caisses de bois de dimensions plus réduites.
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7.12 Autres marchés européens'

Bien qu’ils n’aient pas été inclus dans le cadre de cette étude, quelques
autres pays d’Europe pourraient représenter un débouche aux placages de Madagascar.

7.12.1  Le Royaume Uni

Ce pays ne produit Gue peu de placages puisqu’il n’existe actuellement
que deux usines d’importance moyenne produisant environ huit millions de
métres carréss par an. Par contre, les négociants importateurs sont
relativement nombreux (estimation: 18) avec un volume d'environ 330 000w’
y compris les placages épais. A coté des essences traditionnelles utilisées
dans les meubles de style: Acajou uni, Acajou moiré, Ronces d’acajou et If,
le panneau et la décoration utilisent toutes sortes d’essences et les bois
malgaches pourraient trouver quelques débouchés.

Beaucoup d’'importateurs du Royaume Uni achétent leur Acajous (Sapeli,
Tiama, Sipo, Bassam) en placage au Nigéria ou au Libéria: 1’'Hazomena et le
Longotramena pourraient peut-étre remplacer ces essences. Le Lacewood auquel
1’Ambora ressemble est aussi utilisé dans la décoration; il nécessiterait
d’étre tranché sur quartier pour faire apparzitre la maille, et en longueur
panneaux (2,60 m & 3,30 m).

7.12.2  L'Espagne

En quelques années, ce pays est devenu gros producteur de placages avec
dix usines, toutes situées dans la région de Valence. De ce fait les
espagnols importent peu de placages et produisent ce qu’ils utilisent; ils
exportent une petite partie de leur production. Les essences travaillées
sont surtout des essences européennes, en particulier le Hétre et le Chéne,
et les boirs rouges d’Afrique de 1’ouest. La production est généralement de
qualité assez moyenne, le marché n’acceptant pas de payer les grumes de
premiére qualité et les exportations de placages sont faibles malgré les prix
attractifs. Les rares importations de placages concernent un volume
restreint d’essences nobles: Noyer, Loupe d4d’'Orme etc. Les essences
malgaches y sont totalement inconnues, mais les négociants connaissent les
Palissandres de 1’'Inde et du Brésil sans s’y approvisionner a cause de leur
prix jugé trop élevé pour le marché.

Avec des prix bas, 1’'Espagne pourrait absorber les qualités secondaires
que les marchés allemand et frangais ne peuvent accepter, du moins tant que
la main d’oeuvre espagnole restera moins chére.

7.12.3 Le Danemark

Pendant une quinzaine d’années, le marché danois qui ne compte plus
qu’un seul producteur, mais une dizaine de gros importateurs ont utilisé de
grosses quantités de placages de Teck et de Palissandre de Rio. Les
fabricants de meubles danois, trés dynamiques, exportaient sur 1’Europe 50X
de leur production. Avec les difficultés d’approvisionnement en Palissandre
du Brésil, le Palissandre de Madagascar pourrait peut-&tre intérecser les
importateurs danois.

' Information supplémentaire communiquée var P. Maréchaux (non-inclus

dans les termes de références du projet).
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7.13 Conclusions des Etudes de Marché

Le marché malgache s’est confirmé étre trés restreint et la SECREN devra le
partager avec la NOSIM.

Les recherches dans les Mascareignes ont donné un résultat plutét décevant.
On s'intéresse vivement pour les sciages de Madagascar, mais dans 1'avenir
prévisible il sera impossible de vendre directement des placages. La SECREN devrait
plutét chercher des contacts avec les fabricants qui approvisionnent ces iles en
panneaux (de particules et MDF) plaqués. De cette maniére on pourrait trouver un
débouché pour les placages de bois tyropicaux classiques (plutdét sombres), tels que
le Palissandre qui se vendent difficilement en Europe ou la mode est aux bois
clairs. Plusieurs personnes se sont offertes pour établir ces contacts entre la
SECREN et les fabricants de panneaux plaqués. La SECREN pourrait aussi essayer
d’entrer en contact directement avec des fabricants dans le Sud-Est Asiatique et
en Afrique du Sud, par exemple avec PG Bison Ltd., Supawood Division, Boksburg,
Johannesburg, Afrique du Sud.

Pour pouvoir exporter dans les Mascareignes, il faudrait produire a
Madagascar des panneaux plaqués. Les panneaux de particules ne s’y prétent guére
pour des raisons de qualité, et le contreplaqué aurait a soutenir la concurrence
trés forte de 1'Indonésie. Les panneaux lattés semblent plus prometteurs parce qu'’a
1’Ile Maurice ces panneaux, importés de Madagascar, jouiraiert d’un traitement
douanier préférentiel par rapport a ceux d’Indonésie.

Le Kenya offrira un marché limité pour les placages malgaches. Les essences
demandées étant plutét les essences tropicales classiques.

Le marché européen, plutét déprimé au moment des missions (février 1992) est
surtout orienté sur les essences claires. Aux réponses des professionnels
contactés, il est évident que 1’intérét pour les placages malgaches est faible.
En France, le Palissandre est la seule essence de Madagascar qui a été utilisée
autrefois mais en quantité beaucoup plus réduite que les Palissandres d’autres
provenance: Rio, Santos, Inde. Sa réputation est beaucoup moins bonme car son
veinage, moins contrasté, 1'a toujours fait remplacement bon marché. De plus, il
subsiste encore quelques stocks datant de plus de vingt ans qui ne trouvent pas
preneur de méme que les quelques arrivages de bois frais récemment importés. Pour
susciter 1’intérét, il faut faire connaitre les placages des différentes essences,
et informer clairement la clientéle de leurs critéres, de leurs qualités et de
leurs faiblesses et iunconvénients, des possibilités qualitatives et quantitatives
d’approvisionnement, de la régularité des sélections et des coloris. Il faut
également, au moins dans les premiers temps, offrir des prix attractifs permettant
de supplanter les essences similaires a qualité comparable. Les commergants
répugnent a remplacer un produit qu’ils connaissent et de risquer leur argent et
leur réputation avec un autre produit proche s’ils ne sont pas surs qu’il soit
meilleur, ou qu’ils obtiennent un prix plus intéressant permettant d’améliorer leur
marge ou leur part du marché. Quelques importateurs dépositaires pourraient
participer a ce travail de divulgation, mais il faut, avant tout, réussir a les
convaincre quand a la qualité, les prix et la régularité d’approvisionnement.

Les recherches en Allemagne ont montré de 1l’intérét pour les placages
malgaches surtout chez les entreprises orientées vers 1'exportation. Le marché
allemand lui- méme est certainement trés difficile. Les exigeances de qualité y
sont élevées, la mode favorise les bois clairs aux bois tropicaux plus sombres.
Une campagne contre l'utilisation de bois tropicaux diminue encore plus leurs
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débouchés, et les habitudes envacinées des utilisateurs finaux rend difficile le
lancement de nouvelles essences.

Le marché autrichien, semblable a 1’allemand, mais beaucoup plus petit et
avec beaucoup moins de réexportations, n’offre guére d’espoir de ventes directes
a partir de Madagascar.

En Italie, les placages tranchés sont uitilisés en grande majorité pour la
fabrication de meubles, ce qui offre des débouchés pour des placages relativement
courts. Mais, d’un autre c6té, ceci exige, de 1’autre c6té, des garanties sur la
continuité et 1’homogénéité des approvisionnements, a4 un niveau de prix
relativement bas. L‘habitude de blanchir ou de teindre les placages fait que les
entreprises italiennes seraient prétes a acheter des placages jugés trop sombres
en Allemagne, mais qu’elles ne seront d’autre part pas prétes a payer des prix
aussi élevés que les allemands pour des placages présentant, en plus d’un dessin
intéressant, une jolie couleur et des dimensions convenables.

De ces études, il est apparu clairement que le marché des placages décoratifs
est trés international. Les échanges entre différents pays sont fréquents. En
principe, un seul importateur pourrait suffire & la SECREN pour couvrir tout le
marché eurpéen. Néanmoins, il sera important que la SECREN contacte un certain
nombre de commercants et d’‘utilisateurs industriels de placages pour faire
connaitre ses produits afin de créer une demande. Sans une telle initiative, dans
laquelle une coopération avec la NOSIM serait certainement trés utile, il est a
craindre que les placages malgaches, dans une situation de marché plutét déprimeé,
resteront largement inconnus. La satisfaction de la demande ainsi créée se fera
probablement a travers un nombre trés réduit d’importateurs.

Il est a noter que les marchés de 1’Europe de 1’Ouest ne peuvent pas utiliser
les qualités secondaires; de plus ces qualités supportent les mémes charges de
transport, de magasinage, et de frais de négoce, que les bonnes qualités ce qui
est, en proportion, plus élevé. A cela s’ajoutent pour ces deuxiémes qualités un
rendement plus faible, une mise en oeuvre plus longue, donc plus coiteuse, et un
résultat médiocre.

L’écoulement des placages secondaires ne peut donc se faire que sur les
marchés locaux ou géographiquement proches disposant d’une main-d’oeuvre plus
chére. L'’Egypte, la Tunisie, 1’Algérie qui ne peuvent pas payer les placages de
premier choix sont 1les marchés d’écoulement de ces produits. A titre
d’'information, les placages d’essences diverses absorbés par ces marchés se vendent
aux importatuers CIF port de destination a moins de $ 0,80/m’.




Annexe 1

Date: le 19 avril 1991

ORGANISATION DES NATIONS UNIES POUR LE
DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

PROJET DU GOUVERNEMENT MALGACHE

DESCRIPTION DE POSTE

DP/MAG/87/009/11-53(J-12209)

Désigration du poste Consultant en fabrication et commercialisation de
placages tranchés

Duree de la mission Deux mois.
Date d'entrée en fonctions Au plus tét.
Lieu d affectation Madagascar, Réunion, France, Kenya, Maurice,

Autriche, Allemagne et Italie.

But du projet Rentabiliser les activités bois de la SECREN en
diversifiant ses possibilités de fabrication.

Attributions Le consultant sera chargé d’évaluer les possibilités
de produire une gamme de placages tranchés de bois
tropicaux précieux de Madagascar dans les ateliers
bois de la SECREN, et de recommander les marchés
offrant les meilleures perspectives dans les iles de
1’'0Océan Indian (Maurice et la Réunion), 1’Afrique de
1’est (Kenya) et en Autriche, Allemagne et Italie.
I1 devra aussi identifier 1les crénaux de
commercialisation les plus appropriés. (Les marchés
des pays francophones d’Europe - Belgique, France et
Suisse feront 1’'objet d'une mission d'un mois par un
autre expert, qui se basera sur l’évaluation de la
situation ressources bois et équipement du rapport de
ce consultant.) En particulier, il aura pour tache
de:

1. Obtenir des autorités forestiéres malgaches et de
la SECREN des informations concernant le potentiel
forestier de la région du nord, tant quantitatif que
qualitatif.

2. Obtenir des instituts de recherche spécialisés
tels que la FOFIFA a4 Madagascar et le CTFT en France
des informations sur les utilisations potentielles
des essences identifées ci-haut pour produire des
placages tranchés et des conditions techniques
optimales (notamment parametres d’'étuvage, mise au
point de la trancheuse, etc.).




Formation et expérience requises

Connaissances linguistiques

Renseignements complémentaires

3. Calculer un coit putatif de production pour les
conditions sévissant & 1la SECREN.

4. Evaluer les marchés pour ces placages tranchés a
Madagascar méme, 1’ile Maurice, la Réunion, le Kenya.
1'Autriche. 1’Allemagne et 1’Italie. en donnant des
informations sur les essences et spécifications
désirées, les volumes possibles d'écouler, les
essences et fournisseurs concurrentiels, les us et
coutumes de ce commerce et les crénaux de
commercialisation.

5. Fournir des informations sur les mesures a prendre
pour bénéficier du régime préférentiel accordé aux
pays en développement.

6. Incorporer les informations requises, ses
conclusions et recommendations dans un rapport.

Ingénieur ou économiste ou technologue du bois ayant
une expérience dans les conditions de production dans
les pays tropicaux (préférablement Madagascar, ainsi
que de bonnes connzissances dans la commercialisation
des produits en bois dans les pays germanophones.

Frangais et allemand. Connaissances de 1’Italien
souhaitable.

La SECREN est une entreprise d’état malgache gérant
1’ancienne base navale frangaise de Diego Suarez. La
grande partie de ses activités sont les réparations
et constructions navales, l’atelier bois ne
représente que 2 pour cent du chiffre d’affaires.

Le but du projet PNUD/ONUDI est de réhabiliter cet
atelier et de diversifier sa production. Le projet
a fourni a 1a SECREN du matériel de tranchage, et les
taches du consultant est d’identifier des marchés

pour les placages qui seront produits.




ORGANISATION
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Annexe 2

Date: 1le 19 avril 1991

DES NATIONS UNIES POUR LE

DEVELOPPEMENT INDUSTRIEL

PROJET DU GOUVERNEMENT MALGACHE

DESCRIPTION DE POSTE

DP/MAG/87/009/11-54(J-12209)

Désignation du poste

Durée de la mission

Date d’'entrée en fonctioms

Lieu d'affectation

But du projet

Attributions

Consultant en commercialisation de placages tranchés
(pays Européens Francophones)

Un mois.

Aprés soumission du rapport du consultant du poste
11-53.

Paris, Bruxelles, et Genéve, avec déplacement dans
les pays respectifs.

Rentabiliser les activités bois de la SECREN en
diversifiant ses possibilités de fabrication.

Le consultant sera chargé d’identifier les marchés
potentiels pour les placages tranchés qui seront
produits a la SECREN en Belgique, en France et en
Suisse.

I1 se basera sur le rapport du Consultant en
Production de Tranchages (poste 11-53) pour la gamme
d’essences et les spécifications des produits. En
particulier il devra:

1. Identifier les importateurs potentiels de placages
tranchés de Madagascar.

2. Fournir des informations sur les essences et
spécifications désirées, les volumes possibles
d’écouler, les essences et fournisseurs
concurrentiels, les us et coutumes de ce commerce et
les crénaux de commercialisation.

3. Fournir des informations sur les mesures a prendre
pour bénéficier du régime pré“érentiel accordé aux
pays en développement .

4. Incorporer les informations requises, ses
conclusions et recommendations dans un rapport.




Formatinn et expérience requises

Connasssances linguistiques

Renseignements complémentaires

Spécialiste en commercialisation de tranchages.
Expérience avec les bois tropicaux et dans les us et
coutumes de ce commerce en Europe indispensable.

Frangais.

La SECREN est une entreprise d’état malgache gérant
1’'ancienne base navale frangaise de Diego Suarez. La
grande partie de ses activités sont les réparations
et constructions navales, 1l’atelier bois ne
représente que 2 pour cent du chiffre d’affaires.

Le but du projet PNUD/ONUDI est de réhabiliter cet
atelier et de diversifier sa production. Le projet
a fourni 4 1a SECREN du matériel de tranchage, et les
tiches du consultant est d’identifier des marchés
pour les placages qui seront produits.




Annexe 3

Présentation des AdAifféerents
déebits et de leurs
particularites respectives'

1/ LES TYPES DE DEBITS

Dosse

Les placages obtenus par le débit dosse sont ramageux
en debut de tranchage (fig. 1} et, plus on approche de la
one du caeur, plus ils deviennent des bois dits de « til »
avec seulement une faible partie mouvementée dans la
zone médiane (tig. 2).

FIG:1

FIG:2

Indépendamment de la richesse du dessin que procure
ce débit, celui-ci a également pour avantage d’obtenir
le maximum de surface de placage d'une grume, ce qui
est un argument en faveur de son choix dans le cas de
piéces de bois de faible diamétre.

Les bois ordingires  « Intérieur », « contre-face » ou
« contre-plague », s'ils ne présentent pas, de par leur tex-
ture, des difficultés lors de l'opération de Uanchage,
seront préparés en débit-dosse 3 cause du rendement
do surface de placage sinsi obtenu.

Pourquoi ne pas opter systématiquement pour ce type de
débit dans la cas de grumes de faible diamétre, de qua-
lité moyenne ou médiocre ?

Pour y répondre, il faut comprendre 1a nécessité pour le
trancheur, de pouvoir pasitionner la pidce de bois sur la
table de la machine afin de permettre un tranchage cor-
rect, dans un sens bien précis.

En régle générale un bois se tranche toujours mieux
dans un sens que dans un autre. Sauf quelques cas
rés particuliers © bois debouts, foupes, ronces, bois vis-
sés, etc., le sens logique du tranchage est transversal,
c'est & dire, perpendiculaire aux veings ou rayons o’ uc
crossement.

Mais, dans quel sens le tranchage estil e micilicur, en
I"attaquant par la zane aubicr ou par la 2one wigur ?

Dans la majeure partic des cas. pour lew bois dits
« de il », le sens logique de tranchage est celui cu
la coupe s’effectue dans le sens cusur-aubicr (fiy 3

FIG:3 RIVE

ZONE C(EUR
ZONE AUBIER |

ZONE
AUBIER

N\
/'\\ AXE DU CEUR

MAUVAIS SENS

Si le bois se tranche mueux dans un sens que dans un
autre, ce débit dosse entraine donc une rive tranchee
correctement et l'autre 3 contre-sens. Pour celle raisui,
une rive est toujours mieux tranchée gue autre et le fail
d'inverser le sens de tranchage par rotation de la picce
de bois de 180° ne résoud rien mais inverse le défaut
Nous gborderons ulténeurement s nature, essence et
I'épaisseur des placayes qui penmettent partuls le Lan-
chage correct de part en pint de la piéce de bois aveds ce
type de débit.

Le débit dosse est e plus couwranument atilisé, particu-
hérement pour les bots de pdys d’'un digimnétre moyen
Cest le débit apparemmient le plus simpie 3 exéouter,
puisqu’il suffit d’ équarric {le terme dans ce cas convient)
une grume, de découver suffisamment les deox tices
A trancher et deftectuer un leger o lavage » sur chague
cOte atim de permettie un gntfage et une tenie correcte
de la pirtce de bots sur fa trancheuse.

Technigquemient 1l est viar ce détnt est le plus facie &
exéeuter et le scieur qun, ingeamgquernent parlant, anirg
consciencieuseinent effectie cette opérgtion, s'estinics
satisfait 81 ses « trails » sont rectiignes, nygoweusernent
paralléles entic les faces @ tanchoer et e découvert sulh
sdnt.

' Premiére partie, Formation aux techniques industrielles de fabrication

du placage.

Cours de Georges Pagniez, Directeur de Production & la Société

Parisienne de tranchage et de déroulage. Publié par la Chambre syndicale
nlationale des Bois de placage et par la Délégation 4 la formation continue,
Chambre de commerce et d'industrie de Paris.
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PRINCIPAUX DEBITS EN TRANCHAGE
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Il faut noter que seules ces faces doivent étre paraitdles,
les « lavages » des cOtés n’ont pas besoin de I'étre néces-
sairement, sauf si une pidce de bois est destinée 3 étre
tranchée sur trois cu quatre faces.

Revenons au début de I'opération, 3 la phase détermi-
nante :

Le premier trait de scie qui va donner la face 3 trancher
et entrainer la position des trois autres faces.
L’assurance dans le choix du positionnement Initisl
de la grume sur le chariot de la scle, situe immédia-
tement lo niveasu de compétencs d'un scieur en
débit tranchege.

Il est fréquent pour certaines pidces exceptionnelles, de
confronter les avis de plusieurs techmiciens ou agents de
maitrise, avant de prendre la décision d’effectuer le pre-
mier trait 3 te! ou tel point de la grume.

Quels sont les critéres qui permettent de prendre cette
décision 7 Nous allons les aborder dans les chapitres sui-
vants.

Gardons cependant & I'esprit que le débit tranchage
est un débit personnalisé : Il est impossible d'affirmer
qu’une piéce de bois doit étre débitée d'une certaine
fagon plus que d'une autre. C’est I'aspect du placage que
I'on souhaite obtenir qui est le facteur le plus déterminant
de cette décision.

Dans cette optique, il convient d'étudier simplement
toutes les hypothéses de travail, leurs avantages et leurs
inconvénients respectifs.

Demi-Dosse

Comme sa dénomination le laisse supposer, c’est une
dosse refendue 3 I'axe du cceur, donc en deux parties
sensiblement égales (fig. 4).

VFIG:A

3 raisons justifient ce type de débit :
e L’'ouverture pour estimation de la piéce de bois ;
o L'ouverture pour I'tuvage — trds important pour
certains bois comme le fréne —. Afin de permettre un
étuvage correct et homogéne pour cette essence, il est
souhaitable d’ouvrir en demi-dosse dés que la grume
risque d’'atteindre, aprés débit, plus de 40 ou 50 cm
d’épaisseur ; )

e Un défaut trop important pour conserver la grume
dans son intégralité, ou bien quand une partie de cette
grume est destinée a un autre usage.

En ce qui concerne ce débit — dont I'exécution sera
développée dans la deuxiéme partie de I'ouvrage — il
reste bien entendu semblable au débit « dosse », mais
point trds important : I'ouverture devra &tre exécutée
avec le plus grand soin, le trait le plus rectiligne possible ;
car d’'une part, ce trait correspond A la face qui servira de
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base sur la trancheuse, d‘autre part, si cette face est
dressée sur la trancheuse avant tranchage (ce qui est
queiquefois nécessawe) il s'en suivra une perte impor-
tante de bois dans la zone la plus large de la grume ;
perte double bien évidemment, car la « contre-partie »
présentera obligatowrement le méme défaut.

Si aucune de ces rsisons que nous avons étudides
n‘obligent & procéder & l'ouverture en demi-dose,
il n‘est jamais souhaitable de le faire.

Faux quartiers

Son aspect ressemble sensiblement 3 une demi-dosse
qui serait tranchée sur les « chants » et pour ce faire les
découverts se situeraient 3 I'emplacement des lavages
(et les lavages A 'emplacement des découverts).

I'aspect d’un placage obtenu avec un tel débit est celui
d’une dosse qui serait taillée en son milieu (fig. 5).

FIG:56

Pourquoi dans ce cas ne pas trancher en dosse, et
refendre ensuite les placages lors du taillage ?

Pour les deux raisons suivantes :

— Soit, les dimensions de la grume interdisent la mise
en place sur la trancheuse avec un débit dosse, du fait de
sa largeur excessive.

— Soit, la texture du bois ou son essence ne permettent
pas un tranchage correct en dosse.

En ce qui concerne ce dernier point, rappelons que le
faux quartier permet un tranchage d’une qualité supé-
rieure, par la possibilité d’adopter 3 tout moment, le sens
de tranchage qui convient exactement.

Ce débit sauf pour des grumes de dimensions excessives
est trés peu retenu. JI est beaucoup plus rentable, lorsque
la nature du bois, son essernce le permettent (absence de
contre-fil ou grattage), de trancher Ia premiére partie en
dosse et de refendre ensuite 3 I'approche du bois de fil
pour trancher en rive ; on obtient ainsi la partie rama-

euse en larges feuilles et les bois de fil, en rives plus
troites mais parfaitement tranchées.

Demi-faux quartiers

Mémes arguments pour le choix de ce débit, que pour
celui des demi-dosses :

o Ouverture pour estimation de la piéce de bois ;
o Ouverture pour étuvage ;
e Défaut trop important.

Plus fréquemment c’est une question de dimensions
excessives des grumes qui incite & ce choix, pour les
bois exotiques par exemple.
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Il est 3'noter, comme pour les demi-dosses, I'importance
du soin a apporter 3 I'ouverture.

L'intérdt de ce débit dans certains cas, comme ie bois de
sapin, est I3 possibilité d’'un tranchage en commengant
celuici par « le coeur » {fig. 7 8).

- - - S - - - - ———— m— ey

SENS DE TRANCHAGE - - FIG:7 FIG:8 |
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FIG:6 . s,

il est possible de trancher de A—C en passant B
ou de C —»A en passamt B

{fig. 6)

I est également possible de trancher de A —B
mais aussi de B —A
{bien entendu de B —C)

(fig. 7 et 8)

Ce type de débit présente I'incontestable inconvénient de
« TRAVAILLER » énormément au cours de I'étuvage, cela
a cause des tensions internes non contenues par 'homo-
généité de la grume.

Quartiers

Ce genre de débit procure des placages dits de fil,
« rayonnés » ou « rubannés », compte tenu évidemment
de ia conformation de la grume ou de la largeur des
rayons d’accroissement dont dépendront la qualité des
placages.

Le débit quartier 3 pour inconvénient de provoguer une
importante perte de bois dans des zones relativement
riches, principalement 3 cause du découvert des faces
3 trancher.

Ces « tombées » sont communément appelées « quanti-
bert » {fig. 9) et ces chutes sont souvent importantes,
il est fréquent qu’elles soient négociées aprés débit ou
utilisées en planches pour la confection des palettes
ou autres emballages.

QUANTIBERT

FIG:9

Pyramides

Ce débit permet d’obtenir des placages trés décoratifs,
s'identifiant aux placages obtenus par le tranchage du
débit dosse, mais avec la particulsrité de conserver le
mouvement ramageux de part en part de la pice de
bois.

La flewr formée par la convergence ou la divergence des
rayons d’accroissement est évidemment plus serrée si le
tranchage est effectué en commengar:t par la zone coewr.
Ce débit a néanmoins deux inconvénients :

0 son temps d'exécution et la perte de bois qui en
découle,

o des difficultés de tranchage, par contre-fil, qu’il est
pratiquement impossible d’éviter.

NOTA :

it faut écarter de ce débit les bois dont la texture est
trop enchevétrée.

Tiercé

Comme son nom le laisse supposer, ce type de débit

“correspond au tiers de I3 section de la grume, il est 3

mentionner mais en raison des difficultés d’exécution
qu’il présente et du matériel qu’'l nécessite pour une exé-
cution dans les régles, il est peu utilisé.

L"aspect des placages obtenus avec ce débit est sensible-
ment celui du quertier (un peu plus ramegeux en début
de tranchage, avec des rayons moins marqués 3 certains
niveaux) ; il serait d’ailleurs logique de lui donner le nom
de faux-quartier, tant I'aspect des deux débits est pro-
che ; lorsque le débit est terminé il est excessivement
difficile, méme pour un ceil averti, de les différencier
{fig. 10 et 11).

- T T - = T T T l
QUARTIER -, TIERCE |
- IO,

\ ~ SENS P
,FIG:10 ~—--DE TRANCHAGE ™~ -~  FIG: 11 E
S - oo
Le but du débit tiercé est d’obtenir des placages de « fil »
ou « rayonnés » dans des grumes qui, soit par leur dia-
métre, soit par des gerces ou défauts, ne permettent pas
le débit quartier; par exemple 3 I3 figure 12, le débit
tiercé évite une perte de bois en favorisant le passage de
la scie dans les gerces.
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2/ LES CRITERES INFLUENTS
SUR LE CHOIX D'UN DEBIT

Le Cintrage

Lors du débit doit-on « redresser » une grume
cintrée ?
i n‘est pes possible de répondre catégoriquement, et
cette question souléve trois pomnts essentiels :
o Que souhaite-1-on obtenir en placage, le plus possible
de bois de fil ou de ramage ?
o Le fait de redresser la grume ne va-t-il pas technique-
ment poser des problémes en tranchage ?
0 Quel est le dégré de cintrage de cette grume ?
La logique voudrait que toute bille cintrée soit systéma-
tiquement redressée lors du débit (ce qui est d'ailleurs
trés souvent le cas) car il est trés déficat de tailler des
placages obtenus avec une grume cintrée ; dautre part,
les « raccords » avec de tels placages accusent une diver-
sité de mouvements plus grands, ce qui est en contra-
diction avec les procédés modemes de fabrication de
meubles.
La plupart des fabricants de grande série, recherchent
davantage les placages assez semblables d’aspect et
abandonnent bien souvent le cOté décoratif du dessin au
profit de la simplification d'exécution et de la continuité
dans les séries (meubles par éléments par exemple).
Ces arguments ont une influence sensible sur le marché
o0 les placages assezr rectilignes, sans défauts méme
mineurs (mouvements du fil, picots, veines de couleurs
ou de largeurs différentes} sont le plus souvent recher-
chés, actuellement du moins.
Prétendre par contre que le fait de trancher une piéce
de bois cintrée occasionne une trop grande perte au tail-
lage, est souvent erroné ; certes la quantité de bois écar-
tée lors du taillage sera plus importante, mais il faut
considérer que cette perte sera souvent compensée par
I'économie de bois lors du débit.

NOTA:

Lorsqu’une grume est « redressée » (faces 3 trancher sur
la bosse ou le creux de celle-ci), le nombre de feuilies
dont la surface est altérée par des défauts dis aux gerces
de cceur, est beaucoup plus important :

COté bosse — trés rapidement au milieu des feuilles,
les gerces apparaissent au cowrs du tranchage (fig. 13i.
COté creux — ces mémes défauts apparaissent mais
bien évidemment 3 chaque extrémité (fig. 14).

COTE CREUX
SENS DE TRANCHAGE '
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NOTA:

Un axe de cceur qui n‘est pas paralléle aux faces 3 tran-
cher pose des problémes techniques : EN effet, certaines
sssences ont une tendance au « gratiage » et interdisent
un tranchage correct de part en part de la grume, quel
que soit le sens de tranchage ou la refente de celle-ci.
Ul faut savoir que le grattage d'une rive dont le sens de
tranchage est « contraire » — sauf dans le cas de contre-
fii — va en s’accentuant plus on approche de 'axe du
caeur ; il est évident que lorsqu’une grume est redressée,
le nivesu de cet axe varie sensiblement d’'un point 3 un
autre sur la longueur de cette piéce de bois ; en consé-
quence, dans certaines zones, le grattage interdit la pour-
suite du tranchage sur 1a face concernée.

Dans ce cas, la solution de refente en rives, n'est méme
pas envisageable ; si I'on n’a pas l'utilisation ou le marché
des « massifs », elle occasionne, en effet, une perte de
bois trop importante dans 1a zone la plus large, évidem-
ment.

Si le degré de cintrage est trés important, il sera préfé-
rable lors du trongonnage de réduire au maximum les
longueurs des sections pour éviter, si la pidce est redres-
sée lors du débit, une trop grande perie de bois fig.13-14).

NOTA :

Avant de terminer ce chapitre concernant les bois cintrés,
il faut savoir que dans la plupart des cas, la partie ner-
veuse de ces grumes se situe du cOté de la bosse et le
veinage sur cette face est souvent beaucoup plus serré,
ce qui se traduira dans le cas d’un tranchage 3 plat {(non
redressé) par une nette différence de veinage entre les
deux rives.

Mais d’autres considérations entrent en ligne de compte,
ce qui fait que bien souvent les solutions extrémes
— «redresser ou non redresser » — ne peuvent étre
adoptées pour des bois cintrés ; une solution intermé-
diaire est alors envisagée, elle tient compte des facteurs
suivants :

e les gerces de coeur,

o l'axe du cceur,

o les défauts apparents,

@ les racines ou pattes,

critéres qui influent en régle générale sur tous les types
de bois.

Gerces de coeur

Deux gerces d’égale importance, I'une en pied, Vautre
en téte, n‘auront pas les mémes réactions $0i! au cours
de l'étuvage, soit en fonction de tensions naturelles
internes.

Précisons que dans ce texte, la dénomination « téte »
s’applique 3 13 partie opposée aux racines, la « pied » est
bien entendu la base de V'arbre.




En effet, les gerces de téte s'ouvrent EN REGLE GENE-
RALE beaucoup plus que les gerces de pied, I3 raison en
est bien simpie : I3 texture du bois n’est pas la méme aux
deux extrémités, les mouvements souvent ramageux
dans la zone du pied limitent dans bien des cas I'éclate-
ment ; d’autre part, le bois en téte est plus tendre car
c’est un bois plus jeune et un bois de fil.

Donc sans étre une régle absolue, on peut craindre, au
cours de I'étuvage, qu'une gerce de téte augmente beau-
coup plus de proportion qu'une gerce de pled.

En conclusion, lorsqu’une grume présente 3 une extré-
mité une gerce assez marquée, c’est bien entendu paral-
idiement 3 cette gerce que se situera la face 3 trancher.
Mais, si deux gerces d’égale importance se remarquent
au pied et 3 la téte, c’est celle de téte qui sera la plus
déterrmnante et dont il faudra tenir compte pour choisir
emplacement du premier trait de scie; indépendam-
ment d'autres critdres plus importents, qui eux
sussi, psuvent influer sur ce choix.

A ce stade de l'anaiyse, nous ne faisons qu’étudier les
différentes hypothéses de travail qui peuvent se présen-
ter 3 un scieur. Co n'est qu’aprés avoir falt ls synthise de
tous ces critdres que celui-ci pourra définie plus précisé-
ment le choix qu'il doit faire pour effectuer son premier
trait.

L'axe du coeur

Que signifie ce terme ?

Si la comparaison était faite avec les étres humains, il
s’agirait de la colonne vertébrale, plus précisément de la
moélle épiniére.

C’est partant de cet axe, que d’année en année, grossit et
s’'étoffe 'arbre ; mais au cours de son évolution cet arbre
subira bien des contraintes: son exposition, les vents
dominants, ia nature et la conformation du sol, seront
autant d’'éléments qui influeront sur sa croissance ; de ce
fait, certaines 2ones ou faces de cet arbre progresseront
plus vite que d’autres, d’od Ia différence, l'irrégularité des
veines d'accroissement ; ainsi i’axe du coeur se trouve-t-il
souvent décentré par rapport 3 la circonférence del’arbre.
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Dans la mesure oU il n'y a pas contre-indication pour le
débit, il est toujours souhaitable de bien centrer les points
d'axe du coeur aux deux extrémités de la grume pour la
raison suivante : les mouvements du dessin des feuilles
de placage (dans e cas de bois tranchés) sont conver-
gents ou divergents en partant de 'axe du coeur : de ce
fait un cceur bien centré produit des placages dont les
dessins sont répartis d’'une fagon plus harmonieuse et
plus régulidre, ce qui met en valeur les placages (fig. 16).

Si les deux points d'axe du cacur somt décentrés du

5

7

mame cOté (fig. 17) la pidce de bois sera présentée sur le
chariot de ia scie de tefle sorte que I'axe du cceur, déporté
sur le plan horizontal, se situe 3 peu prés su milieu des
faces & trancher. Si la nature du bois nécessite ultérieure-
ment une ouverture en rives, cellesci auront de ce fait
des largeurs sensiblement identiques et le dessin de la
dasse sera centré (fig. 16). Dans la figure 17, au contraire,
cette régle n‘auwrait pas été apphiquée.

Dans une grume de conformation rectiligne, si les points
d’axe du cosur ne sont pas excentrés du méme cOté (fig.
15), il est possible de « tricher », sans excés, lors du posi-
tionnement de la pidce de bois sur le chariot de la scie
afin qu’'aprés préparation, les deux points d’axe du caeur
se situent davantage en ligne, sensiblement comme 4 la
figure 16.

ATTENTION : I se peut que les points apparents de
'axe du cceur 3 chaque extrémité de la grume ne corres-
pondent pas exactement & I'axe du coeur 3 I'intérieur de
celleci(fig. 20-21); cette déviation se traduit, en principe,
par un défaut de conformation extérieure ; si ce défaut
ast décelé avent le débit, i est indispensable d’en tenir
compte et de ne plus prendre pour référence les points
d’axe du coewr 3 chaque extrémité, mais de se baser au
contraire sur une ligne imaginaire ou se situe réeflement
la zone de coeuwr comme en figure 20.
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NOTA:

Pour les bois de diamétre assez important ou destinés au
débit quartier, 'ouverture en deux parties s‘effectuera
dens I'exe du cosur, ou dans la zone la plus proche de
celuici ; lors de la seconde phase qui est I'ouverture en
quatre, une correction éventuelle pour redresser les
axes du copur pourrs 8tre effectuée svec sisance, aprds
observation de la position exacte du coeur sur la face
interme de la grume ouverte (fig. 21 & 22).

Le débit quartier permet d’ajuster avec précision I'axe du
coewr par rapport aux faces 3 trancher, tant sur le plan
vertical qu'horizontal.

Les défauts

Maigré le soin apporté 3 la sélection des grumes desti-
nées au tranchage, les bois choisis ne sont pas toujours
sans défauts; une branche pourtant partie intégrante
d'un arbre, devient queiquefois ie pice des défauts ; les
jeunes pousses Ou « picots » peuvent méme nuire 3 la
qualité requise pour cantains placages.

Un défaut décelé sur le pourtour de la grume peut donc
&tre un élément 4 considérer pour son positionnement sur
le chariot de la scie.




Exemnple :

Une piéce de bois présentant un nceud important (un
nceud n'est ni plus ni moins qu'une branche sectionnée)
sera positionnée sur la scie, de telle sorte que ce défaut
se situe de préférence aprés débit non pas sur les faces 3
trancher mais sur le cOté, 3 un niveau proche de I'axe du
ceeur {fig. 23). Cette position peut étre adoptée si elle ne
va pas a I'encontre de régles plus importantes que nous
avions définies précédemment.

i : FIG:23
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Dans le chapitre : Exécution des différents débits, sera
abordé I'orcre d'importance des facteurs qui déterminent
le choix définitif de la position initiale de la grume pour le
débit choisi.

Quand une piéce de bois présente de multiples nceuds
sur une partie de sa circonférence, la face a3 trancher
sera sauf contre-indication prédominante, la partie du
bois la plus saine, les défauts étant situés de préférence
sur 1a face opposée (il est toujours possible de tricher un
peu), cette face aitérée sera, le cas échéaant, écartée du
tranchage au cours de I'opération, si la qualité de son
bois se révéle impropre 3 l'obtention d’un placage
commercialisable.

ATTENTION :La recommandation qui est faite figure 23
de situer la branche ou le défaut dans cette position,
laisse supposer que les placages qui seront obtenus dans
cette zone seront éliminés probablement lors du taillage :
il y a de fortes chances, vu la position du défaut, que le
tranchage ne soit pas correct {voir chapitre racines). L'in-
térdt de ce choix est de laisser deux faces propres et de
situer le défaut sensiblement au niveau de la descente de
tranche.

Il est souhaitable lorsque I'on constate au cours du débit
qu’'une face est impropre au tranchage, soit de refendre
la piéce de bois et d’écarter la mauvaise partie, soit de
procéder par des « tombées » de planches répétées sur la
mauvaise face, cela jusqu’d obtention d'un aspect accep-
table de la piéce pour étre tranchée.

Souvent il est préférable d'écarter lors du débit, les
grumes ou parties de grumes dont on a la certitude
qu'elles seront impropres au tranchage, car le volume
que représente celles-ci encombrera les étuves et occa-
sionnera des manutentions inutiles.

Il arrive par contre que les piéces de bois, méme présen-
tant d'importants défauts, soient malgré tout intégrale-
ment étuvées dans le but bien précis, ou I'on souhaite
pour des raisons techniques ou commerciales que les
parties impropres soient néanmoins étuvées pour des
questions de couleur, conservation, séchage, etc.
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Les racines ou pattes

Pour certains bois, le noyer par exemple, les racines de
I'arbre ne sont pas toujours éliminées {ou le moins possi-
ble) car elles procurent des placages ramageux parfois
recherchés.

NOTA :

Ces placages sont dénommés par certains placagistes ou
fabricants « Ronces », cette appellation peut préter 3
confusion avec les placages obtenus par le tranchage de
la partie supérieure de I'arbre, plus précisément de I'inter-
section de deux branches qui sont d’un grand effet déco-
ratif, trés prisé.

Cette zone bien précise appelée « Ronce » ou « Four-
che » procure une richesse du dessin qui n’a rien de
comparable avec le dessin ramageux « ronceux » du pied
d‘un arbre dans la zone des racines.

Cette mise au point faite, il est nécessaire de mentionner
que le non-respect de certaines régles, relatives a Ia posi-
tion des racines par rapport aux faces a8 trancher, peut
étre la cause d’'importantes difficultés techniques pour le
trancheur et méme dé l'impossibilité de trancher certai-
nes zones dans la piéce de bois.
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e En régle générale une racine ne doit jamais étre
située paralldlement 3 la face 3 trancher (soit 3
plat) (fig. 24)

e Il est également déconseillé de la situer perpendi-
culairement A la face 3 trancher (soit debout).
Bien que cette hypothése soit admissible et ne pose pas
excessivement de difficultés en tranchage, fes inconvé-
nients sont les sulvants: les placages obtenus sont
poreux, cassants par contre soyeux mais fragiles et le
moindre défaut du tranchant de la lame prend des pro-

portions importantes (fig. 24).

Lidéal est donc de situer une racine en position
intermaédiaire — soit environ 45° — (fig. 25 & 26).

Ces exemples sont des cas simplifiés ; rares sont les gru-
mes, particulidrement en noyer qui n’auraient qu’une
racine dont il faut tenir compte ; il est bien évident que
dans la pratique la grume présente le plus souvent 3 sa
section de multiples racines et le choix cu positionne-
ment initial lors du débit est beaucoup plus complexe.
Cette analyse a permis d’aborder les différents facteurs
qui peuvent influer sur le choix du positionnement de la
grume sur le chariot de la scie.
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£En conclusion

T«irpowreglem,l'ma%m‘cedesbc-
teurs, déterminant la position initiale pour le débit est le
suivant :

® les gerces de corur,

® /e cintrage,

® /axe du caw,

® les défauts apparents,
® les racines.

débit ranchage (dosse en particulier) est une question
bon sens, de logique ; I'essentiel est de connaltre les
régles qui, par leur application, permettront d'obtenir un
débit qui procurera lors du tranchage I'sspect recherché
des placages ; il est nécessaire également de connahre
précisément soit les besoins du service commercial, soit
les besoins des clients concernés dzns le cas de tran-
chage 2 facon.

&5




Deuxieme partie
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éxécution

des différents débits

3/DOSSE

Régles génerales -
Sauf rares cxceptions, les débits s’effectuent toujours en
attaquant le sciage par 13 « téte », sortie en « pied ».

Processus d'exécution sur un mateériel traditionnel :

La grume sera bien évidemment centrée, calée et gnffée
th position correcte en tenant comple des régles abaor-
dées dans la premiére partie de ouvrage.

Premier trait
sur la face a trancher

Il est préférable de découvrir progressivement cetle lace,
par des tombées successives de planches ; celles ci
seront d’ailleurs ultilisées powr le transport ultérieur de
placage ou pour d'autres usages.

Le brossage aprés chaque trait est nécessaire afin d’ap-
précier nettement 1'aspect exact que procurera cette face
en placaye.

La face découverte é&tant suffisante, on procéde au se-
cond trait.

Second trait sur
le « COTE » ou « CHANT »

il convient de dégriffer et de faire effectuer 3 la grume
une rotation de 90°, soit par basculement, soit 3 laide
d'un pont ou palan, afin de situer la preraiére face sur le
chariot de la scie (en prenant la précaution de reculer les
« poupées », appellation couramment donnée aux butées
des chariots porte griffes).

NOTA: . i
Il n'est pas nécessaire, en raison de la surface souvent
importante dus « découverts » de la face a trancher, de
griffer 1o piece de bois pour réaliser les chants {luvage
des coibs).

Ensuite, il taul effectuer un léger lavage sur ce chant (la
position d'un point d'axe du caeur par rapport a Vaulic

est sans grande importance) le  seul but de cette upéra-
tion es! de permettre ultérnieurement sux trancheurs, dJde
griffer et de maintenu correctement la picce de bois sur
la machine, ainsi pour le débit dusse desting aux tan-
cheuses verticales, V'axécution des chents cst souvent
supprimée, sauf si la confonmation de lo Lille le necessite,
ou si ia refente en rive est systématiquetnenl prévue

Il n’est pas souhaitsble que les luvages de cOlE aicnt
une trop grande surface pour Ly taison suivante

En régh: génerale, une « sorlic de uanchage 5 effectuce
sur une face verticale sciée 3 angle de 907 (hy. 27§
beaucoup plus de problémes & wn tancheur  pour
Featraction des feuilles de la mochine, quune sottic s
une partie arrondie (fig. 28).

SORTIE DE TRANCHAGE

FIG : 27 FIG : 28

Il est donc déconsuille d'exagéror l'importance des
chants, sous prétexie (e la partic suiee est de Vautier.
Signalons néanmoins gue ceite recommandation s*.ph
que 3 des bois de conformation retiliyne | si la grume
est d'une forme conigue, fes chants dans la rone L pilus
large, seront obligatoireiment plus conséguents.

Notons égaloment qu’it fout tenic comple J'un seoneye
ultérieur qui risque de foire disparditie toules traces de
lavage si celui-ci a &t insuffisant.

Troisiéme trait

A nouveasu, faite etlectiier une rototion e 90" 3 lg prece
de bois plaquer avuc soin ls promidre face 8 trancher
conire les pouptes, caler i beson et gotfer soignoase
ment.
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La face issue du trait numéro deux se situe alors sur le
chanot.

ATTENTION : Le troisidme trait {seconde face 3 tran-
cher) doit &tre rigoureusement paralidle au premier
trait.

Il convient de procéder ensuite pour cette face, comme
pour Ia premiére (cf. § 3.1.).

Quatriéme trait

Il faut alors dégriffer, écarter les poupées, faire tourner
une derniére fois la grume et procéder pour cette face
comme pour la seconde.

4/ DEMI-DOSSE

Deux méthodes sont possibles pour effectuer ce débit :

o L’ouverture de la grume en deux, fig. 29, en respectant
les régles citées en lee partie pour son positionnement ;
chacune des parties étant ensuite préparée séparément
comme pour le débit dosse ; c’est la méthode ia plus
rationnelle.
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e L'équarrissage, suivant les régles adoptées pour le débit
dosse, mais avec des chants beaucoup plus importants
pour la raison suivante

La grume ainsi équarrie : fig. 30 sera ensuite ouverte en
daux parties et chacune d’elles devra svoir sprés ouver-
ture, suffisamment de lavage de cOté pour le maintien et
le griffage ultérieurs sur 13 trancheuse.

5/ FAUX QUARTIER

Comme nous I’avons vu, il a sensiblement I’aspect d’une
demi-dosse (fig. 31 & 32).

FIG : 31

NOTA:

La difficulté majeure consiste & positionner comrec-
tement la grume pour effsctuer le premier trait,
toute la suite des opérations en dépend.

ATTENTION : Pour les bois ayant une tendance au grat-
tage prononcé, lors du tranchage 3 contre-sens (chéne,
fréne, sycomore, teck, etc.) il est nécessaire, si I'on sou-
haite obtenir le maximum de placage tranché correcte-
ment, de situer avec le plus grand soin la ligne de
casur parsiidlement sux faces & trancher.

Cette régle a moins d'importance pour les bois 3 texture
souple (noyer, merisier, tileul, orme, acajou, etc.).
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Ce second procédé permet un certain gain de temps,
mais il a pour inconvénient de ne pouvoir « centrer »
parfaitement chaque demi-dosse, compte tenu de la posi-
tion de I'axe du caeur; par contre, le centrage est plus
facile avec la méthode précédente, parce qu'il permet
d’‘observer les faces internes de la grume ouverte.

ATTENTION : Quelque soit la méthode retenue il est
trds importast que 'ouverture soit exécutée avec le
plus grand soin, le trait de scie le plus rectiligne
possible.

Une mauvaise ouverture entraine une mauvaise portée
sur la tranchesuse et une perte de bois assez sensible
{perte multipliée par deux et toujours dans Ia zone la plus
large de la grume).

LUexécution du débit est la méme, mais I'emplacement
des chants est plus large puisqu’ils deviennent faces 3
trancher.

—

e :




Autres observations :
R est indispensable que les faces 4 trancher solent paral-
idles entre olles ot i I'axe du cosur (sinon le grattage

est inévitable lors du tranchage).
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Une gerce de caaur, (fig. 33) qui nuirait au bon aspect des
placages dans une demi-dosse, ne pose aucun probléme
dans le cas d'un débit faux quartier car la position de ta
descente de tranche est différente (fig. 34).

6/DEMI FAUX QUARTIER

Différents éléments justifiant ce débit :
® les bois de fortes dimensions

o Lec gerces trop importantes pour envisager le tran-
chage sans refente ; I'affaissement du bois lors du tran-

FIG:356
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7/ QUARTIER

Deux critéres essentiels déterminent ce débit :

o L'axe du cceur,

e les gerces.

L'axe du casur ast le critdre dont on doit le plus tenir
compte, pour I'exécution du débit quartier d’autant plus
qu’il est aisé de le situer avec précision grice aux précé-
dentes opérations d’'ouverture en deux, puis en quatre de
la grume.

Les gerces de cosur: dans la mesure du possible on
dolt situer la gerce radiale Is plus importante, paralldle-
ment ou le plus prés des faces 3 trancher, mais cette
régle est souvent difficile a appliquer.

Il est admis de « tricher » quelque peu, pour qu‘une gerce
se situe sensiblement au niveau de la planche afin de
limiter la perte de bois. Mais attention : pour certains bois
ainsi débités, on constate au tranchage de la zone de
coeur, des parties grattées sur la largeur des feuilles de
placage (fig. 36-37).

chage, dd 3 la gerce, rendrait impossible toute épais-
seur de placage régulidre, méme aprés calage (fig. 34).

o Des défauts sur une face : il est possible, dans ce cas,
de procéder lors du tranchage de la fagon détailiée 3 la
figure 35, afin d’éviter « 'Ouverture » et la perte de
deux descentes de tranche.

NOTA :

On doit insister sur le soin qu'il y a lieu d’apporter 3 'exé-

cution :

e du sciage des faces & trancher et de leur parallélisme

e de I'ouverture des demi-dosses ou demi faux quartiers,
car des pertes de temps s’en suivraient inévitablement
et seraient nuisibles 3 la qualité du tranchage et 3 la
production.

Le scieur ne doit pas hésiter 8 corriger le cas échéant

un trait qui n'est pas parfait techniquement.

Premier trait d’exécution du
débit quartier

Il s’effectue sur le « dos » du quartier, c’est cette partie
qui prendra ultérieurement appui contre le tablier des
trancheuses horizontales.

Ls piéce & débiter sera soigneusement positionnée sur le
plateau de la scie, en tenant compte des points d’axe du
caeur 3 chaque extrémité, par rapport 3 Ia lighe de pas-
sage de la scie.

Pour situer avec précision la ligne radiale qui est e
« point de référence », partager en deux parties
égales, la fraction de circonférence entre A et B (fig.
38) et tracer un trait entre ce point et |'axe de cosur
{fig. 39).
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Si la conformation de 1a bille est normale, ce tracé (ima-
ginaire ou non} doit se juxtaposer sensiblement avec le
rayon médullaire proche de cette ligne.

Si aucune gerce n’est constatée 3 chaque extrémité de la
pidce 3 débiter, il convient de respecter cette régle le plus
rigoureuserment possible, ce qui évitera lors du tranchage
I'apparition de zones grattées.

La piéce de bois correctement positionnée, sera ensuite
calée et griffée avec soin, en raison de sa stabilité pré-
caire.

Notons qu'il faut éviter un trop grand découvert sur cette
face méme si I'aubier est abondant (se reporter aux figu-
res 27 &8 29 - P 19, concernant I'extraction des feuillies au
cours du tranchage lorsque la sortie de tranchage s’effec-
tue sur une face verticale sciée 3 angle de 90°).

Second trait

Il consiste 3 dégriffer pour basculer ou accrocher la piéce
de bois et faire reposer la face ainsi découverte sur le pla-
teau de la scie.

Prendre alors grand soin de situer la ligne de cceur, paral-
ldlement 3 la ligne de passage de la scie et effectuant par
exempie un relevé de cbtes a chaque « poupée » d’extré-
mité afin d’équilibrer !a position des faces 3 trancher.

Caler si besoin la pidce de bois entre ces poupées, si
celle-ci n'est pas trop instables il n’est pas nécessaire de

la griffer ; tout dépend bien entendu de la conformation
de la grume, de s8 portée, et du volume des quartiers
débités.

Troisiéme trait

Il faut faire pivoter Ia piéce de bois de 180° (« changer de
bout ») plaquer soigneusement le second trait contre les
poupées, griffer si besoin et effectuer le découvert pro-
gressif de cette seconde face 3 trancher.

Quatriéme trait

Le quartier sera posé sur la face 3 trancher, le premier
trait (dos de la pidce) contre les poupées, caler le cas
échéant puis griffer ; suivant I'aspect de la zone cceur, le
découvert sera plus ou moins accentué.

L'importance du découvert du quatridme trait ne posera
aucun probléme au cours du tranchage, il est donc inutile
d’hésiter 3 « tomber » une partie de bois qui présenterait
des défauts (gerces de coeur) et serait éliminée au taillage
du placage.

NOTA:

Une grume 3 forme conique produit inévitablement, en
quartier, des placages aux cOtés non paralléles dits
« queue de morue ».

8 /EXECUTION DU DEBIT PYRAMIDE

Observation :

de méme que le faux quartier a3 un aspect similaire 3 la
demi-dosse, la pyramide ou « cercueil » ressemble au
quartier {fig. 40 & 41).
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La seule différence réside dans le fait que, pour la pyra-
mide, les faces 1 & 4 sont les faces 3 trancher, donc avec
des découverts beaucoup plus importants — il faut élimi-
ner sur la face 1 I"aubier, sur la face 4 pratiquement tous
les défauts de gerce de cceur afin d’obtenir une surface
de placage commercialisable — {(fig. 42).

Ce débit pyramide convient particulidrement pour cer-
tains bois roulés, la gerce se situant ainsi sensiblement en
paralidle avec les faces a trancher {fig. 43).

NOTA:

Il est important de bien centrer ""axe du cceur sur les
faces 3 trancher si I'on souhaite obtenir des placages aux
dessins réguliers et harmonieux.
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Le processus de débit quartier ou pyramide qui est
développé dans ce texte, est celui pratiqué le plus cou-
ramment avec du matériel relativement ancien ; avec du
matériel modeme ot des bras d’acier effectuent les re-
tournements, I'ordre des opérations, pour I'exécution des
faces 3 trancher ou les chants, est différent, car avec ce
type de machine, il n'est pas logique d’envisager une
inversion de 180° (changement de bout) de la piéce de
bois.

Il en est de méme avec une scie « entre-pointes » qui
permet la rotation de la piéce de bois sur 360°,




Les bois sinsi débités ot appeiés & 8tre tranchés sur une
rmachine du type « verticale » seront découverts « au
minimum » sur la face ol se situera ultérieurement la
planche ; en effet ce type de trancheuse offre la possibi-

9/ TIERCE

Pour exécuter dans les régles ce type de débit, il est né-
cessaire de posséder un équipement spécial ; en effet les
deux promiers traits ne psuvent pas #tre exécutés 3 I'side
d’une scie A rubans, car elle ne peut pas traverser de part
en part la section de la grume.

Toutes les difficultés de ce débit consistent donc
extraire le premier tiercé (fug. 44), cette opération ne
peut s’exécuter correctement qu’a F'aide d'une scie circu-
laire, de fort diamétre.

La suite du débit s’accomplit sans aucun probléme avec
le matériel traditionnel par le méme processus que le
débit quartier (fig. 45).
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lité de trancher de part en part une pidce de bois (sauf
problémes de grattage) il est méme superfiu, dans ce
cas, d'effectuer des lavages de cOtés.
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10/ LE DEBIT DES FOURCHES OU RONCES

Les théories divergent quant 3 la technique 3 adopter et
les régles A respecter pour I'exécution de ce débit.

Doit-on situer les points d'axe du cosur paralidle-
ment aux faces & trancher (fig. 46), ou au contraire,
s’appliquer 3 ce que ceux-ci soient 3 un niveau différent
(fig. 47).
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Les deux techniques ont leur adeptes, mais rares sont
ceux qui optent pour la seconde solution (fig. 47k

Il faut savoir que la ronce représentée en figure 46 pro-
duira des placages trés riches, au niveau des points
d’axes du cceur et le dessin de la fleur de la ronce sera
trés concentrée ; au contraire les placages obtenus par la
solution adoptée en figure 47 produira une tleur de ronce
« diluée » mais plus persistante dans la masse de la piéce
de bois. o

Quant su choix en fonction de difficultée particulidres que
présenterait 'une des techniques par rapport 3 I'autre, il
ne peut se justifier : dans les deux cas, elles ne posent
pas de probléme majeur.

Doit-on refendre une fourche pour le débit tran-
chage ?

La réponse est catégorique: « non», ce n’'est pas
souhaitable, sauf dans les cas suivants :

e Dimensions exceptionnelles de la ronce.

o Doutes concernant la qualité de celle-ci.

En effet, des problémes importants surviennent lors de la
refente d’une fourche :

Quel que soit le soin apporté 3 I'ouverture, cette opéra-
tion entrainera inévitablement,

@ soit par un léger écart de parallélisme entre les faces
a trancher,

® soit par le rabotage de celles-ci,

une perte de feuilles de placage, dans la zone plus riche :
elle sera beaucoup plus importante que si le tranchage
avait été effectué de part en part de cette piéce.

D‘autre part, le début de tranchage par le coté « fleur »

de ia ronce, occasionne fréequemment une altération du

tranchant de la lame ou « bréches », die :

o soit 3 un refroidissement de la pidce de bois au cours
de sa manutention,

® soit au contact de la table de la trancheuse, lors du
rabotage de la face opposée.

Autre inconvénient : s'il est nécessaire de laisser refroidir

une fourche qui s’avére au tranchage trop nerveuse ou

trop chaude, il est trés probable qu'au cours du refroidis-

sement la fleur éclate plus ou moins, endommageant un

certain nombre de feuilles lors de la reprise du tranchage.

Comme la partie qui risque de « pelucher » est en régle
générale la partie cOté « aubier », contrairement 3 une
fcurche ouverte il sera possible de laisser refroidir une
fourche entidre auss! longtemps que nécessaire (méme
plusieurs jours), sans que la fleur ne subisse le moindre
dommage et conserve suffisamment de chaleur, pour su-
bir par la suite un tranchage correct.

Il est bien évident qu’il faut découvrir suffisam-
ment les faces 4 trancher pour produire, dés |a pre-
miére feuille, sur chacune de ces faces un placage
considéré comme syant une valeur commerciale.




CONCLUSION

Le role de I'équarrissage est déterminant pour le résultat
final de notre industrie : la production de placages de la
qualité recherchée.

A cet effet le scieur doit pouvoir définic précisément la
position de la grume en fonction du débit demandé.

— une grume soignsusement préparée améliore
les conditions de tranchage.
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Les connaissances du scieur ne doivent pas se limiter aux
techniques d'équarrissage, il doit connattre les problémes
pratnquesqmseposentautranchewsuundébctnestpas
correctement exécuté.

C’est dans cette finalité que cet ouvrage rassemble ces
deux techniques complémentanres 'équarrissage et le
tranchsge.
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Annexe &

IL.a production du placage’

3/ REGLES GENERALES

DE TRANCHAGE

Les régles de tranchage, quel que soit le type de
machine, restent les mémes, obtenir des feuilles ‘de
placage :
e réguliéres et épaisseur,
e sans bréches (altération du tranchant de 13 lame).
e du meilleur aspect, le plus soyeux possible en fonc-
tion des possibilités de chagque essence,
e sans taches dues :
- soit & la condensation,
- soit & une mauvaise protection des parties métal-
liques en contact avec la piéce de bois ou le placage,
- soit 3 des particules de bois ou « Flipots » adhé-
rents aux feuilles de placage.

Contréle de la qualité
des feuilles de placage

Reéegularité des épaisseurs

Aucune irrégularité, méme passagére, ne doit étre
admise dans les feuilles de placage.

La transparence, méme locale, du placage doit attirer
I'attention du machiniste.

Toute imperfection dans la régularité des épaisseurs a
une cause qu’il faut immédiatement reche:cher et
solfutionnes.

Une «chiquette» — absence de prise de bois par la
lame — se traduit inévitablement par de fausses épais-
seurs sur le reste du placage (I'avance mécanique
étant constante et réguliéere).

Sauf en fin de tranchage, un trancheur ne doit jamais
se contenter d'éliminer les « feuilles chiquettes» sans
réaliser qu'avant ou aprés chacune d’elle, une ou plu-
sieurs feuilles de placage vont présenter une surépais-
seur et que sans correction Ju régtane ce défaut va
persister.

Attention : ce raisonnement n'est valable que lorsgue
Ia piéce de bois porte parfaitement sur son support et
que, ni gerces, roulures ou autres défauts du bois ne
provoquent un affaissement de celui-ci.

NOTA :

Des variations cycliques d’épaisseur ont souvent pour
cause un défaut de la mécanique sur un point quel-
conque du systéme d'avance automatique ou de la
table.

Bréches

Il est moins aisé, pour un trancheur, de déceler Ia
marque d'une fine bréche au milieu de la feuille de
placage que celle d’'une chiquette, surtout dans le cas
de grande longueur.

Il doit donc contréler continuellement I'aspect du pla-
cdge et la surface de la piéce de bois tranchée sur
laquelle il est souvent plus commode d apercevoir
ce défaut.

Au moins 3 chaque arrét, pour retournement ou fin
de tranchage d'une piéce de bois, Vopérateur doit
vérifier si le tranchage est correct sur toute sa lon-
gueur.

Toute bréche perceptible au toucher « bréche retour-
née » ou provoquant un arrachement « bréche cassée »
doit étre éliminée.

Seules les trés fines trainées « Morfil » peuvent étre 3
la rigueur tolérées.

Obtention d'un aspect soyeux

Quatre facteur peuvent permettre d'obtenir cet aspect :
o la qualité et Ia finesse de la coupe,

e le bon état de la barre de pression,

o le positionnement correct de la piéce de bois (et
son ouverture éventuelle),

e l'étuvage du bois et sa température au moment
du tranchage.

[ ] ra . . . . . . v
Deuxiéme partie, Formation aux techniques industrielles de fabrication

du placage.

Cours de Georges Pagniez, Directeur de Production a la Société

Parisienne de tranclage et de déroulage. Publié par la Chambre syndicale
nlationale des Bois de placage et par la Délégation a la formation continue,
Chambre de commerce et d’industrie de Paris.




Ces conditions réunies, il faut admettre que certains
bois ou parties de bois ne permettent jamais d’obtenir
un tranchage satisfaisant.

Les taches
Leurs origines :

Il est possible de déceler certaines taches au cours du
tranchage. ce sont celles provoquées par la conden-
sation.

Elles proviennent de goutelettes en suspens sur le
dessous du chariot qui, lors de son déplacement,
tombent sur la piéce de bois.

Si ces goutelettes se sont formées depuis un certain
temps, le support meétallique les a colorées et les
taches provoquées attirent facilement ['attention du
machiniste, d'ou l'utilité d’obsérver la piéce de bois au
cours du tranchage.

Par contre, d'autres taches sont indécelables au mo-
ment du tranchage. par exemple celles provenant du
« jus de bois » provoqué par I'écrasement de la barre et
entrainé au recul du chariot qui, bien souvent, ne pren-
nent teinte qu'aprés un certain temps.

D’autres causes de tache sont possible :

e le frottement provoqué par une mauvaise coupe ou
un excés de pression,

e un mauvais angle d'affitage du porte-lame peut
également causer des taches (nous aborderons dans
I'étude de I'affutage le moyen de limiter ce risque),

o la présence de «flipots» (longue particule de bois)
entre les feuilles de placage,

e une piéce de bois instable,

e un broutage,

e l'absence de pression sur certaines zones peut
également provoquer ce défaut.

Précautions a prendre :

e peindre périodiquement le dessous de fa machine,
plus fréiquemment le biseau du porte-lame ou utiliser,
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si possible, des porte-lame en acier inoxydable;
e peindre le biseau du contre-fer («l'inox» dans ce
cas auss' est recommandé) et peindre le dessus des
sabots;

e la barre de tablier étant aussi une source fréquente
de taches, la peindre, et dans la mesure du possible,
utiliser une barre en acier inoxydable

e un systéme anti-tache, efficace pour les trancheuses
horizontales est l'installation d’'une rampe de chauffage
par rayonnement {électrique, tubes a ailettes vapeur. ou
similaire) se situant:

e sur le plan vertical le plus proche possible du dessous
de la machine,

e surle plan horizontal, proche de {a barre de pression
et de ia lame, lorsque la machine est en position amére
maximum.

Ce systéme est supérieur aux balais, 3 la soufflerie qui
géne quelquefois les trancheurs, au chauffage incorporé
qui déforme les portes-barres :

® mettre en action ce préchauffage. quelque temps
avant I'heure de mise en marche;

e toute condensation sera éliminée, st on prend. en
plus, |a précaution de bien arréter la machine en posi-
tion arriere 3 chaque manceuvre ;

e un chauffage au ralenti la nuit assurera un résultat
optimum ;

® Ja température de I'atelier, dans la mesure ou il est
possible de la modifier. a bien évidemment une trés
grande importance. n‘oublions pas que les taches sont
beaucoup plus fréquentes I'hiver ou & Ia mise en marche
lorsque la machine est froide;

Cette énumération de régles de tranchage semble
dvidente 3 tout trancheur de métier? Encore faut-il
rigoureusement les appliquer!

4/REGLAGES AVANT

TRANCHAGE

Le porte-barre

Déplacement horizontal

o il s'effectue 3 I'aide de deux tiges filetées, solidaires
de celui-ci,

o il se régle, pour son déplacement, par deux écrous
prenant appui (pour traction ou pression) sur un coulis-
seau qui lui est solidaire du flasque,

e les coins du porte-barre sont & graisser avec une
graisse « graphitée » ou similaire).

Accouplement
o Les glissiéres seront soigneusement nettoyées ainsi
que les portées d’'accouplement ;

¢ Une mauvaise portée due a la présence d'un corps
étranger entre lss deux parties accouplées. modifie
trés sensiblement le réglage.

Par sécurité, il est toujours conseillé d'écarter un
peu la barre de pression aprés un changement de
lame et d'autant plus aprés un changement de
porte-lame.

Réglage pression

Certains trancheurs peuvent prétendre obtenir par
« doigté » un réglage exact pour une épaisseur dé-
terminée ; cependant, ce réglage peut étre obtenu
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avec une plus grande precision par la méthode sui-
vante.

e Agir sur les coins pour situer la barre, & chaque
extrémité. au point zéro par rapport au niveau de la
lame.

Le point zéro ne doit pas permettre de « sentir » le fil de
lame si ce n'est que trés faiblement en posant l'extré-
mité des doigts sur la lame et la barre de pression.
e Réduire, a chaque extrémité, la «lumiére» (1) au
minimum (un millimétre environ), moins « I'espace lu-
miére » sera grand, plus le réglage sera effectué avec
précision et facilité.

e Vérifier que les écrous qui permettent le déplace-
ment horizontal du porte-barre sont en appui sur le
coulisseau afin d'éviter un jeu quelconque;

e Vérifier également que les vis «rappel» e! «pres-
sicn », 3 chaque extrémité, soient maintenues serrées.

o u Affiner n ensuite le réglabe sur toute Ia longueur de
la lame a I'aide des vis rappels-pression toujours au ni-
veau zéro, en controlant la hauteur par « attouche-
ment», 3 la fin de cette opération toutes les vis « P »
et « R» doivent étre modérément serrées.

NOTA :

Il est fortement conseillé, lors du réglage « point zéro»
de serrer légérement & chaque extrémité un boulon du
porte-barres. Le réglage n'en sera que plus précis.
Notons également que du soin apporté a la mise au
point zéro dépendra la régularité et la perfection de
I'ensemble du réglage.

Le contréle visuel ou par « cales » est déconseillé.

e Régler ensuite la lumiére par contréle visuel. Pour
un usage courant, son ouverture se situe entre 2 et
4 mm.

(1) Lumiére :

Espace « visible » entre la barre et la lame résultant de
I'écart horizontal et vertical de ces deux parties. C'est
par la réduction de cet espace que les placages sont
(lorsque cela est nécessaire) laminés, écrasés pour en
améliorer I'aspect.

5/ LES OPERATIONS
DE TRANCHAGE

Précautions élémentaires
pour la mise en place
de la piéce de bois

{Nous étudierons ultérieurement le positionnement des
bois).

La portée doit étre parfaite.

Un excés de lumniére réduit 'efficacité de la barre de
pression, mais permet plus de souplesse lors du réglage
et une sortie de feurlle plus aisée.

En cas de grattage excessif ou pour des travaux parti-
culiers {ronces, racines, etc...) la lumiére sera réduite
pour permettre a la barre « d’écraser» la feuille lors de
son passage.

Compte tenu de 'épaisseur souhaitée, il ne reste plus
qu'a élever le porte barre, a l'aide des coins. en
sachant qu’un quart de tour des wis de coins corres-
pond pratiquement & 1/10 de m/m.

Se rappeler que I'élévation du chariot porte-barre s’ef-
fectue par ssrrage des vis de coins; toute fausse
manceuvre pourrait modifier sensiblement la préci-
sion de ce réglage « point zéron et obligerait a
reprendre le réglage 3 son point de départ.

e En fin d'opération, rebloquer soigneusement les
boulons du porte-barre.

Coins {pression générale).
NOTA :

Sur les modéles TB et TS Valette & Garreau, leur
serrage provoque une élévation du porte-barre d’envi-
ron 4/10 de millimétre pour un tour.

Attention :

e Annuler avant de décompter les « tours» les jeux
existants entre les deux bagues de la vis de butée;
o Puis remettre toujours ces bagues en butée par
le serrage de la vis (fig. 14).

POSITION CORRECTE DE LA VIS DE BUTEE
COINS DE PORTE-BARRE

FIG: 14

]

e Exécuter si possible le rabotage de la piéce de bois.
Le calage ne doit étre effectué, c'est trés important,
qu’aprés serrage des griffes; par leur poussée, celles-
¢i peuvent modifier Ia position de la piéce de bois.

Le calage par coins est souvent suffisant, surtout
lorsque cette piéce devra étre retournée au cours du
tranchage.

L'emplacement des coins est également trés important.
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Eviter surtout les positions pouvant créer un « porte-a-
faux» qui. lors du tranchage. ferait irrémédiablement
« chahuter » 13 piéce de bois {fig. 15).

r CALAGE D'UNE GRUME

Eviter égaiement un soulévement de la piéce de bois
causé par une pression excessive des coins.
Ne pas omettre de caler larriere de la grume.

Quand la piéce de bois est considérée comme correc-
tement griffée et calée la montée doit s'effectuer
réguliérement sans « & coup ».

Contrdles en début de tranchage

Un mauvais réglage {excés de pression par exemple)
peut faire basculer ls pidce de bois, avec comme
conséquence immédiate de casser un ou plusieurs
chariots porte-griffes.

Contrdle du réglage de la pression
La surface du bois tranché doit étre plane.

Si 13 coupe est correcte, les bois 3 température conve-
nable, normalement étuvés et humides, Ia tenue de la
piéce de bois sur la table, irréprochable : tout arra-
chement ou bosse indiquent en principe un excés de
pression.

Ne pas poursuivre le tranchage dans ces conditions.
Débrayer immédiatement la montée de table.

Cette opération doit toujours s’effectuer en position
avant du chariot car le mécanisme, & ce point de la
course, n'est pas en « effort».

A |a suite de ce débrayage de la montée de table, si
des feuilles ou zone de feuilles d'épaisseurs normales
continuent & étre tranchées apreés plusieurs passages de
la machine, corriger le réglage.

NOTA :

Attention, éviter, dans le cas d'un mauvais réglage, un
arrét de 13 machine au-dessus de la piéce de bois,
surtout s; cette derniére, par ses dimensions ou sa
portée sur la table, risque de basculer au recul de la
machine.

Dans /e pratique, le réglage « pressions est consi-
dérée correct, lorsque, pour un passage 8 vide de Ia
machine, une fine chiquette se produit. sur toute /a
longueur de la piéce de bois, le plus réguliérement
possible en épaisseur.

Autre moyen de contrdle du réglage
de la pression

Lorsque la piéce de bois ne présente plus aucun risque
de basculement, arréter au recul (sans débrayer la

montée automatique de ia table) de telle sorte que
toute 1a longueur de la lame repose sur ia surface de
la piéce de bois tranchée.

Attendre quelques secondes le temps que la lame
laisse son empreinte,. puis arréter la machine & l'ar-
nére.

Si le réglage est correct, une marque réguliére de
deux 3 quatre millimétres de largeur doit étre constatée
a la surface de la piéce de bois.

L'absence de cette marque dans certaines zones, si-
gnifie un manque de pression 3 cet endroit. Y remédier
par une comrection locale du réglage a l'aide des vis
de la barre.

Une largeur excessive de cette marque, dans certaines
zones, signifie un excés de pression. Corriger le réglage
comme précédemment.

Pourquoi la marque est-elle plus large lorsqu’il y a

_excés de pression ?

Une pression excessive interdit le passage de toute
I'épaisseur de la feuille de piacage, I'accumuiation des
« excédents », se situe sur la surface de |3 piéce tran-
chée et se traduit par une légére bosse difficilement
perceptible par observation visuelle.

Attention : si la lame vient d'étre fraichement affitée,
une largeur excessive réguliére de la marque sur
toute la longueur, signifie un manque de coupse. il v
aura lieu de modifier I'angle lors du prochain affiitage.

Nous aborderons le manque de coupe dans le para-
graphe : irrégulanité des feuilles de piacage.

Le sens du tranchage

Par rapport au fil du bois, il y a trois sens de tran-
chage :

e tranchage en bois de bout:

e tranchage transversal:

e tranchage perpendiculaire.

DIFFERENTS SENS DE TRANCHAGE

FIG: 18

——— e e

C’est en combinant judicieusement ces trois sens que
sera déterminé le positionnement correct des bois pour
leur tranchage.

Bois de bout :

Tranchage par sa section d’'un arbre, d'une branche,
d'une racine. Les nauds sont par exemple souvent
tranchés par leur section. L'aspect de ces parties tran-
chées est soyeux, mais donne un placage trés fragile,
trés cassant. Ce qui caractérise le placage obtenu par
ce sens de tranchage est la perception par transparence
des pores du bois.




- 70 -

Tranchage transversal :
C'est le sens de tranchage logique parce que paralliéle
au fil du bois.

Tranchage perpendiculaire :

C'est l'anti-sens du tranchage. Il est peu praticable,
méme localisé. il cause souvent des difficultés telles,
qu’elles forcent 2 maodifier le positionnement de la piéce
de bois.

Les différents types de débit

et leur incidence sur le placage

lis sont étudiés de fagon détaillée dans la partie «tech-
nique d'équarrissage» de cet ouvrage.

s Dosses ou demi-dosses :

La demi-dosse se différencie de la dosse par une ouver-
ture de la grume en deux parties, par I'axe du cceur.

L'ouverture est effectuée pour faciliter I'étuvage ou
«estimer» Ja qualité du bois. Cette solution présente
quelques inconvénients : une perte de temps lors de
I'ouverture, et méme dans le cas ou elle est effectuée
la plus rectiligne possible. en fin de tranchage, Ia portée
de 12 piéce de bois sur la table est nettement moins
bonne et nécessite, dans bien des cas, son rabotage.
Il faut également noter la perte de deux descentes de
tranche dans la zone la plus large de la piéce de bois.

Particularités de ces deux débits :

o possibilités d'obtenir de plus grandes surfaces de
placage; ils sont donc particuliérement valables pour
des bois de faible diamétre;

o les dessins du placage sont plus ramageux en début
de tranchage et I'aspect plus décoratif.

Inconvénient majeur du débit dosse ou demi-dosse
pour le tranchage : une pertie se trouve dans le sens
logique de tranchage, l'autre & contre-sens et ce, du
début 3 I3 fin de la piéce de bois. Ce défaut, bien qu’il
soit inversé 3 un certain niveau de 13 piéce, va dans
certains bois (chéne, par exemple), s‘accentuer 3
I'approche de I'axe du cceur. Pour remédier 3 cet in-
convénient, il est procédé, quand le tranchage le néces-
site, a I'ouverture en «rives» permettant de trancher
chacune des deux parties dans le sens correct.

s Rives :

L'aspect du placage produit dans ce genre de débit
est un placage de fil. Cet aspect «fil» s’accentuant
a I'approche du cceur.

s Faux-quartiers :

Le faux quartier est une demi-dosse qui au lieu d'étre
tranchée 3 plat est tranchée par son coté «a chants.
L'aspect du placage obtenu est le méme que pour la
dosse (sur une demi-largeur, bien sir), mais ce débit
permet une meilleure qualité de tranchage en offrant
la possibilité d'adopter le sens de coupe approprié.

NOTA :

Si, pour des questions de dimensions excessives, le
faux quartier est refendu par I'axe du cosur, les deux
parties obtenues sont toujours des faux quartiers (demi-

faux quartiers). Mais on rencontre les mames inconvé-
nients de tranchage que ceux des demi-dosses (pro-
blémes de portées).

o Quartiers
Débit permettant l'obtention d'un placage rigoureu-
sement de fil ou rayonné. Grande facilité de tranchage.

a Pyramides

Ce débit permet d'obtenir des placages trés décoratifs
de par leurs dessins {dosses @ ramages plus concen-
triques), du début 3 la fin de I3 piéce tranchée.

Il présente néanmoins deux inconvénients : une perte
de bois assez importante lors de I'équarrissage et une
longue préparation. L'autre inconvénient, comme pour
le tranchage des dosses, est I'impossibilité d'adopter
un sens correct de tranchage pour toute la surface de
la piéce de bois (contre-fil). Ce type de débit est éga-
lement dénommé «cercueil» ou «dosse de quartiers.

Positionnement des différentes piéces de bois

Dosses :
Pour une question de ciarté, ce type de débit est
classé en trois catégories :

o type 1 - fif droit {caeur-centré):
e type 2 - bois vissés a droite;
e tyr: 3 - bois vissés 3 gauche.

Ces positions ne sont valables que pour des bois dont
le ufiln est d'une inclinaison réguliére et identique
sur chaque coté.

Il est bien évident que certaines modifications du sens
de tranchage (par calage supérieur ou inférieur tempo-
raire, ou méme inversion du sens) peuvent étre néces-
saires pour les bois qui ne s’identifient pas 3 une caté-
gorie précise.

Ces trois positions-types servent de référence en ce
qui concerne les contre-fils en début de tranchage.
Mais. pour un probléme de grattage (chéne. par
exemple), il est possible d’abandonner la position
logique qui aura été choisie initialement.

Dans les exemples cités, une partie de la piéce de
bois est précisée comme étant le pied pour faciliter
Ia compréhension du positionnement.

Mise en place de ces piéces de bois, en régle générale :

o Tenir compte d'un éventuel cintrage. Il est toujours
préférable d'attaquer le tranchage par I'arrondi de fa
forme du bois, plutdt que par son «creuxs.

e Se rappeler que le tranchage logique doit étre trans-
versal au fil du bois. Si une zone de cette surface
(racine - patte - naissance de branche, etc.) interdit
le respect de cette régle, il y a lieu de «composer»
pour le positionnement, en tenant compte du mouve-
ment de fii localisé.

e Autre considération qui a également une grande
importance : l'observation de la section de la piéce
de bois. Adopter en régle générale fa position du bois
qui. lors du tranchage, « couche » le fil principalement
a Fattaque de cette piéce.

Sile fil de la dosse est droit (horizontal), placer la piéce
sur |a table de la machine, le «pied» 3 droite et biaiser




- 71 -

normalement 3 gauche pour améliorer le tranchage
{fig. 17).

L

)
—_— -

Pour quelle raison est-il logique de biaiser & gauche?
Tout sisnplement parce que le «biais mécanique» de la
machine favorise déja l'effet de biaisage de ce coté.

Bois vissés
Un mouvement hélicoidal du fil 3 droite et J'autre avec
un mouvement hélicoidal du fil 3 gauche.

En régle générale, le premier se positionne sur ia
machine le pied a droite contre le tablier. En cas de
présence de contre-fil sur la rive de «sortie», biaiser
ia piéce de bois par le pied. donc 3 droite, pour atté-
nuer ce défaut. Puis. dés que celui-ci 3 disparu, corriger
le biaisage pour réduire le grattage (fig. 18).

| BOIS VISSE

FIG: 18 T s

Le second type de bois vissés se positionne le pied 3
gauche, trés largement biaisé par la droite (fig. 19)
{n'oublions pas que pour rendre un bisisage efficace
de ce coté de la machine, il y a lieu de neutraliser
d'abord le biais d'origine du chariot.

POSITIONNEMENT DU BOIS VISSE DE TYPE 3

Si un grattage est constaté en rive de sortie, débiaiser
temporairement.

ATTENTION : chaque fois que cela est possible, sans
nuire au respect de ces régles fondamentales : tenir
compte de la position du «casurn sur le plan horizontal.

It est bien évident que sil N’y a aucune contre-indica-
tion pour placer une piéce de bois dans un sens ou
un autre (bois de fil n° 1 de conformation rectiligne
par exemple). c’est !a rive la plus étroite ou avec
d'éventuels défauts qui sera «sacrifiées quant au grat-

tage.

Rives

Position de la pidce de bois Sens de tranchege

L' aubrer contre le tablier
de 3 machne

Le carur. 3u niveau du plateau
ou en situation inféneure (fig. 20-A)

Laubier 3 «i'aitaques
de 12 coupe

Le coeur 3u nivedu
de la coupe {fig. 20-8)

RIVES. SENS DE TRANCHAGE

Dans le cas de rives provenant de bois vissés, biaiser
ces derniéres dans un sens qui permettra de «coucher»
le fil du bois au cours du tranchage. Comme pour tous
les bois vissés, une observation sommaire de la piédce
de bois indique le sens logique et I'importance du biai-
sage 3 effectuer pour en améliorer le tranchage.

Faux quartier :

Sens de tranchage : appliquer les mémes principes
que pour les rives dans leur positionnement.

Dans certains cas (bois exotiques ou bois 3 nombreux
contre-fils), il y a lieu de trancher en sens inverse une
certaine partie de la piéce de bois pour éviter un arra-
chement sur I3 surface du placage di 3 ces contre-fils.
Cette zone correspond approximativement 3 un tiers
de Ia hauteur de la piéce de bois. Revenir ensuite 3
un sens logique de tranchage pour ce genre de débit.

Biaisage : dans le cas de bois vissés, appliquer les
mémes principes que pour les rives.

Quartiers :

Positionnement : le dos (aubier} contre le tablier, ia
zone casur & I'attaque. C'est en somme la méme posi-
tion que pour les rives ou faux-quartiers, bien que fa
conformation soit différente.

Dans le cas de bois vissés, les mémes régles sont 3
appliquer.

Trés rarement, certains quartiers ont le fil du bois telle-
ment vigsé que tout biaisage s'avére inefficace pour
améliorer le tranchage. Dans ces cas extrémes, comme
pour les faux-quartiers, inverser temporairement le sens
logique da tranchage, puis revenir ensuite 3 une posi-
tion normale.
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6 /LES INCIDENTS DE

TRANCHAGE

Altération de la lame
en cours de tranchage

Au cours du tranchage, le fil de la lame peut subir
des déformations trés localisées, dues le plus fréquem-
ment 3 une densité, une dureté plus grande de certains
points de la surface de la piéce de bois.

Elles peuvent également étre provoquées par la pré-
sence dans le bois de corps étrangers ou simplement
de salpétre.

La déformation que subit 1a lame est communément
appelée abrécher. Il y a deux genres de «bréchess :
o celles ou le métal est simplement déformé, ou le fil,
bien que sinueux est resté intact, 8 son tranchant. C'est
la bréche retournée;

e celles ou une partie de métal de la lame a disparu.
C'est 1a bréche cassée.

Bréches retournées

Pour ce genre de bréches, le métal est déformé mais
le tranchant n'est pas 2ltéré. Deux hypothéses :

1/ La bréche se présente en creux sur le dessus de la
feuille, il y a donc bosse sur le dessus de la lame.
1/ La bréche se présentes en bosse sur le dessus de fa
feuille (ce cas est moins fréquent). Elle correspond 3
une bosse sur le dessous de la lame.

Dans ces deux cas, F'usage du tire-bréches est recom-
mandé. Le tire-bréches est un outil destiné 3 corriger
les déformations du fil de la lame.

Aspect de cet outil (fig. 21) :

r
I

N

TIRE-BRECHES

FIG: 21

L

o Nous constatons en I'observant, une face plate recti-
ligne, aux angles légérement arrondis. C'est cette face
qui prendra appui & la base de la barre de pression.
o La face opposée reposera, par son angle. sensible-
ment dans le plan du dessus de la lame.

o Cet outil est effilé 4 son extrémité, car pour les
faibles épaisseurs, I'espace entre ia lame et Ia barre
est trés réduit..

Pour les fortes épaisseurs, il y a lieu de prévoir un
deuxiéme outil dont I'angle 3 son extrémité sera iden-
tique mais de longueur réduite de quelques millimétres.

NOTA:

Polir trés soigneusement toutes les faces et les
angles sur la partie biseautée. des aspérités du
métal pourraient détériorer le fil de la lame et étre
la cause de « trainées » 4 la surface du placage.

e Avantages du tire-brechés par rapport au pierrage
Le tire-bréches est élaboré dans un meétal plus dur
que celui de la lame (par exemple un tiers-points usagé
peut trés bien convenir).

ATTENTION : un tire-bréches « brile » par la meule
au cours de son exécution est inutilisable; le métal
ayant perdu sa « dureté », il pourrar altérer le tranchant
de la lame.

Cet outil, contrairement & la pierre & morfiler, n’a abso-
lument pas de propriété abrasive et son passage répété
sur la lame n’en altére nullement le tranchant.

Si ia lame n’est que déformée. ce défaut peut bien
évidemment étre réduit, 3 'aide d'un marteav ou de
tout autre objet mais, dans ce cas. il est nécessaire
pour avoir accés 3 la lame, de désacoupler la machine.
L'intérét du tire-bréches est précisément de ne pas
avoir 3 effectuer cette opération relativement longue.
Pour une déformation supérieure de la lame, se servir
de cet outil comme d'un levier en prenant appui sur la
barre de pression et réduire par une «levéer la défor-
mation sur le fil de la lame.

Par contre, si la déformation du fil est inférieure, un
passage appuyé énergique de l'angle du tire-bréches,
a plat sur le biseau de 1a lame, supprimera toute défor-
mation.

il est cependant nécessaire de signaler que, pour cer-
tains bois qui par leur nature ou leurs défauts, occa-
sionnent fréguemment des bréches, l'usage combiné
du tire-bréches (dessus) et de la pierre (dessous) a pour
incontestable avantage «d’arrondir» légérement le fil
de la lame et de le rendre moins fragile, donc plus
résistants aux déformations éventuellns.

NOTA:

L'usage du tire-bréches n’est pas seulement limité 3 la
correction des déformations mais permet, sans altéra-
tion du tranchant de la lame, des corrections de coupe
en cours de tranchage.

Pour ces raisons, si I'on désire conserver le plus long-
temps possible une lame, il est toujours préférable
d’'utiliser le tire-bréches seul. Mais il est nécessaire
de préciser afin d’éviter toutes fausses interpréts-
tions que l'usage du tire-bréches seul, confére 3 la
lame une plus grande finesse de coupe mais une plus
grande fragilité.

Si le bois tranché présente des défauts (nceuds, gales,
zones plus dures), il ne faut pas hésiter, surtout en
début d'utilisation de la lame, & utiliser conjointement
le tire-bréches et [a pierre.
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Bréches cassées

Quand une partie du métal du fil de la lame a disparu,
I'usage du tire-bréches ne saurait en aucun cas étre
utile.

Certains professionnels estiment qu'il est préférabie
dans ce cas. d'échanger purement et simplement la
lame, tout dépend bien évidemment de l'importance
de cette bréche. Si l'intervention manuelle est effectuée
correctement, cette derniére ne modifiera pas, ou de
facon négligeabie, la coupe et l'aspect du placage
produit.

Prétendre que, pour éliminer une bréche cassée, l'in-
tervention manueile 3 l'aide de pierre ou tire-point
nécessite un affitage trop important et use rapide-
ment |3 lame. est erronée.

En effet, s’il est procédé, pour chaque bréche cassée,
a I'échange de la lame, la fréquence des affatages
provoquera une usure plus rapide, que le fait d’effectuer
un affitage prolongé, pour éliminer, les «multiples
trous» occasionnés par plusieurs interventions ma-
nuelles en conservant la méme lame. cela indépen-
damment du temps perdu, pour le changement des
lames.

Si I'importance de la bréche cassée permet son élimi-
nation par une intervention manuelle, sans que la
coupe ou I'aspect du placage ne s’en ressente, il y a
lieu d’effectuer cette intervention.

Regles a respecter :

Doit-on limer sur le dessous ou sur le dessus de
la lame?

Une intervention sur le dessous de la lame (c6té bi-
seau) est préférable si cette cpération est effectuée
bien 3 plat. elle ne change nullement I'angle de la
lame et ne modifie absolument pas I'aspect du placage
produit.

Quelquefois, en fonction de I'importance de la «cas-
sure» une intervention sur la partie supérieure de Ia
lame est nécessaire. Dans ce cas,. le tiers-point sera
utilisé le plus a plat possible. Une inclinaison trop forte
3 pour conséquence une modification trop importante
de ia surface supérieure de la lame, et, plus elle est
accentuée, plus elle rend difficile I'obtention d'un pla-
cage de qualité dans cette zone.

Il est toujours souhaitable de procéder au «limage»
sur une assez grande longueur.

En fin d'intervention, constater a I'aide de I'ongle, si le
morfil est suffisant et si Ia bréche a disparu.

Puis, 3 I'aide d'une pierre & morfiler douce, éliminer
le morfil par un passage alterné de cette pierre préala-
blement lubrifiée. Le passage sous la lame doit étre
effectué bien & plat, sur le dessus, ia pierre sera légé-
rement inclinée vers le bas, néanmoins sans excés.

il est inutile de proionger Vapplication de la pierre
sur Fune ou l‘autre face de la lame mais il faut
alterner le plus possible les passages.

NOTA :
Ne jamais arracher le morfil.

Controler par un passage de I'ongle sur le fil de la lame
le ufinin du morfilage. Aucune «aspérité» ne doit étre
constatée.

Irrégularité des feuilles
de placage

Les chiquettes

Ce sont des feuilles d'épaisseurs irréguliéres. Comment
se produisent-elles dans le cas d'un mauvais réglage
de la pression.

Exemple : si |3 barre est trop haute par rapport au
niveau de la lame, pour une épaisseur déterminée,
cetle derniére «prendra» davantage de bois que Ia mon-
tée mécanique le lui en aura permis (cf. photo 23
en pages centrales).

Le passage suivant, il y aura a I'endroit ou la prise
a été excessive amanquen de bois d'ou chiquette.

Aucun réglage correct n’est possible sans la compré-
hension de ce phénoméne.

Causes possibles de ces irréguliarités
et le moven d'y remédier

Portée :

e S’assurer du calage correct de la piéce de bois =i
cette demiére n'a pas été rabotée.

e Vérifier que des gerces importantes dans la section
de la piéce ne puissent pas étre 3 l'origine d'un affais-
sement lors du passage de Ia lame, il serait indispen-
sable, dans ce cas, de procéder 3 un calage entre les
gerces.

Griffage :

Deux causes d’irrégularité sont possibles : soit par un
serrage excessif et la piéce de bois monte par 3-coup.
la régularité est alors impossible et la résistance oppo-
sée & la montée de table fatigue inutilement tout le
mécanisme de montée; soit par le serrage insuffisant
et la piéce de bois n'est pas assez maintenue et scha-
hute» sur le plateau.

Coupe :

Sa correction et sa qualité ont une place trés im-
portante en tranchage.

Dans la pratique. un moyen visuel permet de contréler
la correction de I'angle de coupe (le réglage pression
étant bien évidemment supposé correct) :

e Si la piéce de bois ne pose pas de problémes de
stabilité.

o Trancher 3 vitesse normale une dizaine de feuilles
puis arréter la machine lors de son recul (sans avoir
débrayé la montée mécanique de la table), comme
pour controler le réglage pression, puis dégager 13
machine pour permettre I'obsarvation de la marque
laissée par la lame. L'angle de coupe est correct. si
cette marque se traduit par une largeur réguliére entre
2 et 4 millimétres.

e Si |a marque 8 une iargeur nettement inférieure,
'angle de la lame est trop aigu d'ou excés de coupe.
Lors de I'affitage suivant de cette lame, corriger I'angle
d'un quart ou d'un demi-degré plus obtu.

e Si la marque laissée par la lame est d'une largeur
nettement supérieure 3 celle admise (quelquefois toute
la largeur du biseau), I'angle de la lame est trop obtus,
il y a manque de coupe. Lors de I'affitage suivant,
modifier I'angle dans un premier temps, seulement
d'un quan de degré plus aigu.




Si la correction est insuffisante. I'accentuer, lors de
Fatfutage. d'un quart de degré supplémentaire.

En cas de manque de coupe. il vy 8 lieu de modifier
Fangle avec prudence car tout excés de correction
pourrait étre la cause de difficultés inverses, c'est-3-
dire sbroutage», d’autant plus que nous avons l2 possi-
bilité de recourir 3 I'usage des sabots, pour «donners
de la coupe en cas de nécessité.

NOTA:

Si I'on souhaite que ce controle serve de référence
pour définir I'angle d'affatage, il devra étre effectué
le plus rapidement possible aprés le montage de la
lame: cela afin d'éviter qu'un tranchage prolongé ou
une intervention manuelle ne «fausse» ce contréle et
Festimation d'une correction éventuelle de langle
d"affatage.

Il y a également une possibilité manuelle pour
accentuer la coupe, c’est le tire-bréches.

Il arrive que la coupe soit modifiée localement :

e soit 3 la suite d'un tranchage prolongé;

e soit 3 cause de bois a textures abrasives (agniégre,
okoumé...);

e soit 3 la suite d’'une Ttervention manuelle mal effec-
tuée sur le dessous de la lame.

De ce fait, I'aspect du placage ne s'en ressentira pas
nécessairement mais le tranchage ne sera plus correct
car la machine «forcen.

Le passage du tire-bréches appuyé convenablement
entre la barre et la lame, dans cette zone, permettra
bien souvent de «rétabiir» une coupe correcte.

NOTA :

C’est par la pratique que |'on estime la force d’appui
et linclinaison horizontale du tire-bréches pour cette
intervention. L'inclinaison, vu le profil de cet outil, a
une trés grande incidence sur I'effet de son action.

Bosse :

Une coupe correcte est indispensable pour I'obtention
de placage d'épaisseur réguliére.

Par exemple :

Si un trancheur constate une bosse 3 la surface de la
piéce de bois tranchée, sa premidrs réaction est de
sdiminuer 13 pression», laissant de ce fait un passage
excessif entre la lame et Ia barre en fonction de I'épais-
seur choisie.

Si la pression n’est pas la cause du défaut, ¢la bosse»
va persister et le trancheur sera contraint de redonner
de la coupe, ce qui, bien évidemment supprimera le
défaut mais le réglage de la pression ayant é1é modifié
inutilement, il ne sera plus correct pour I'épaisseur
choisie et ia suite du tranchage.

Il est assez difficile pour un débutant de différencier
la cause d'une bosse a la surface de la piéce de bois.
En régle générale, il est préférable dans le doute de
s'assurer de la perfection de |a coupe, ensuite de modi-
fier, le cas échéant, le réglage de la pression, jamais
Finverse.

Comment différencier les causes d’une bosse sur la
surface de |a piéce tranchée ?

Leffet local du & un excés de pression ou 3 un manque
de coupe. peuvt se traduire dans certains cas par le

méme défaut d’aspect. une légére bosse sur la surface
de la piéce tranchée !

Le movyen de les différencier est le suivant : 8u cours
du tranchage, débrayer la montée automatique de la
table (toujours en position avant) - si. aprés un ou
plusieurs passages (suivant I'importance de la bosse)
ce défaut disparait, il s’agit d’un excés de pressionu
Si celle-ci ne disparait que partiellement et difficilement,
c’est alors un manque de coupe.

Dans un premier temps, corriger la coupe a Faide du
tire-bréches. Et seulement par la suite, si ce dernier
s'avére inefficace. corriger 3 I'aide des sabots.

Si, immédiatement aprés une intervention manuelle
(pierrage, passage du tire-bréches sur le dessous de
la lame), on constate une bosse : il est logique de
penser que celle-ci provient de l'intervention manuelle
qui en a modifié la coupe. !l est indispensable avant
toute modification du réglage. d'intervenir dans la
zone ouU cette coupe a été modifiée, pour lui restituer
sa valeur initiale.

NOTA :

Un passage du tire-bréches, trop ou mal appuyé, re-
tourne le fil de la lame sans spécialement en altérer
le tranchant mais 8 pour conséquence un grattage
caractéristique sur le dessus des feuilles tranchees,
immédiatement aprés cette intervention maladroite.
Dans ce cas, il est logique d’apporter une correction
le plus rapidement possible 3 la zone de coupe modifiée.

Il suffit souvent de passer sous le fil de la lame I'angle
du tire-bréches, en le relevant et en I'appuyant lége-
rement pour le redresser.

Un passage e la pierre dans ce cas a également le
méme effet mais il a pour inconvénient, si le pierrage
est mal effectué (la pierre étant abrasive) d'arrondir
la lame et de laisser des traces, sur le dessus de la
feuille.

NOTA :

Dans certains cas extrémes, la lame «refusex la prise
de bois (manque de coupe). lors de sa coupe, aucune
feuille n'est produite au passage de la machine, quel-
quefois méme pendant piusisurs passages consécutifs.
Dans ce cas, la pression exercée par la montée méca-
nique sur la lame 2t la barre devient telle que par
leur élasticité, les deux chariots (porte-barres princi-
palement et porte-couteaux) se déforment et laissent
le passage d'une feuille dont I'épaisseur correspond a
I'accumulation du nombre de feuilles non tranchées.
(Cf. page 2. § 1.2 «Caissons rigides»).

Puis le cycle se poursuit : plusieurs passages sans
prise... une feuille de forte épaisseur... plusieurs pas-
sages... etc.

Dans ce cas, il est assez difficile pour un débutant
de bien différencier 1a cause de ce phénoméne, I'irré-
gularité des feuilles par manque de pression ou par
manque de coupe.

Pour cette raison, il est nécessaire d'insister lorsqu'il
y a doute sur le contrdle dans cet ordre : de la correc-
tion de |a coupe et seulement ensuite du réglage de la
pression, c’est un principe trés important en tran-
chage.
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Pression :
La coupe étant considérée comme correcte, si, su
cours du tranchage. on constate des irrégularités,
contrdler le réglage de la pression et le cas échéant
y remédier.
Un léger excés de pression n'est jamais la cause de
chiquettes.

Tranchage sauté

Le rebond constaté queiquefois a la surface de la piéce
de bois tranchée provient généralement d'un manque
de pression dd & un mauvais réglage ou manque de
pression par affaissement du bois au moment du tran-
chage.

Caler si besoin est, y compris entre les gerces et si
la coupe est considérée comme correcte, forcer tempo-
rairement en pression dans cette zone.

Pour accentuer I3 dispantion de ce phénoméne, glisser
{aprés correction du réglage) une bande de feuille entre
le chariot de la machine et la piéce de bois. ce qui
aura pour effet d'interdire dans cette zone la «prise»
de la iame et pour la feuille suivante d’augmenter sensi-
blement la pression.

1l est inutile de glisser une bande de placage si
aucune correction n’a été apportée au réglage.

La tranchage sauté peut également étre corrigé par une
correction temporaire de la coupe si, bien entendu,
la portée ne semble pas étre la cause de ce défaut.
En régle générale. il est préférable d'utiliser pour corn-
ger la coupe, le tire-bréches plutot que la pierre.

Une lumiére trop importante peut aussi étre la cause
de ce défaut. L'usage d'une plaque de pression le neu-
tralise généralement.

Boursouflures irrégulidres

Il arrive que certaines zones de la surface de la feuille
présentent des boursouflures (genre de grattage 3 bords
arrondis) irréguiiéres d'une feuille par rapport 3 I'autre;
par transparence on constate également des faiblesses
d'épaisseur, il s’agit souvent d'un excés de pression.
A titre indicatif, ce phénomeéne se constate particulié-
rement dans le merisier, le fréne, le sycomore, le tilleul,
le marronnier...

Grattages divers

Dans I'hypothése ou ils ne sont pas dus 3 une mauvaise
coupe, se référer au positionnement des bois.
Attention également 3 la lumiére.

Broutage

Le broutage est une des difficultés que I'on rencontre
trés fréquemment en tranchage et se traduit par des
cotes plus ou moins réguliéres 8 la surface de ls piéce
de bois el, par conséquent, sur las feuilles de placage,
localisées ou sur touta la longueur de la piéce tranchée.

Les différentes origines du broutage :

e oxcéds de coupe;

o excés de pression;

o mauvaise portée (de la piéce de bois);

e position défectueuse de la pidce de bois;

e usure excessive (des pignons d'entrainement de
translation du chariot);

e porte-outils, outils., contre-outils (affutage, posi-
tion, portée, serrage);

o défaillance mécanique (3 un point queiconque de
la table-plateau).

Analyss des différents points :

Excés de coupe

Un broutage di 3 un excés de coupe se traduit par des
ondulations plus ou moins rapprochées (entre 2 et 5 cm)
3 la surface de (a piéce de bois. principalement 3 I'atta-
que du tranchage.

Un bruit caractéristique est percu au moment de
Favance de la machine.

Pour confirmer que ce broutage provient d’'un excés de
coupe, débrayer la montée de table, effectuer quel-
ques passages 3 vide, puis embrayer (jamais au
recul de la machine).

Immédiatement aprés cette opération, si le broutage
persiste, il s'agit certainement d'un excés de coupe,
corriger celle-ci par un passage appuyé en position
relevée avec le cdté du tire-bréches ou a I'aide d'une
pierre douce sur la lame coté biseau.

Si le broutage persiste, accentuer cette correction.

ATTENTION : si Vopération a été effectuée correcte-
ment, en aucun cas on ne doit constater, 3 la suite
de cette intervention, des altérations de couleur (trai-
nées blanches) sur le dessus des feuilles de placage
ultérieurement tranchées.

Si aprés plusieurs essais, le broutage persiste, il est
conseillé de désacoupler la machine afin d’intervenir
plus aisément sur la lame.

il est toujours préférable de corriger progressive-
ment la coupe.

Une correction excessive nécessitera une intervention
inverse.

Si, aprés de multiples tentatives, le broutage persiste,
l'origine de celui-ci a une autre cause qu'il faut recher-
cher.

Excés de pression

Si le broutage, aprés débrayage de la montée de table
et passages a vide de la machine sur la piéce de bois. a
disparu, et qu’'il ne réapparait qu'aprés quelques feuilles
tranchées, il est probable qu'il ait pour cause un
excés de pression dont |'origine est soit une pression
excessive par un mauvais réglage de Ia barre, soit une
pression provoquée indirectement par une mauvaise
portée de Ia piéce de bois.

En effet, si 3 son milieu 1a portée de la piéce de bois
est défectueuse, au passage du chariot la piéce s affais-
sera puis reprendra, dés la sortie de coupe, sa position
initiale. 1l est compréhensible que la lame, au recul
du chariot, raclera la piéce de bois provoquant un bruit
assez caractéristique constaté au tranchage, mais sur-
tout au recul de Ia machine.

Pour un trancheur non expérimenté, ce bruit peut étre
confondu avec un broutage de coupe.

Ce défaut est, bien entendu, plus fréquent avec des
piéces de bois dont la face portante sur la table est
brute de scierie.

Une accentuation du serrage des griffes dans la zone
concernée suffit quelquefois 3 éliminer le défaut, mais
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a pour inconvénient d’intercire une montée correcte
de la piéce de bois, ce ne peut étre qu'une solution
temporaire.

1i est préférable. dans ce cas. si cela est possible,
de caler soigneusement la piéce de bois ou mieux
encore de la retoumner et de la raboter.

Mauvaise portée de la piéce de bois

Normalement, cette hypothése ne devrait pas étre envi-
sagée, car il est indispensable que la piéce de bois ait
une parfaite portée sur la table de la machine; néan-
moins, ce cas peut se produire.

Ce type de broutage se traduit par des ondulations
{plus rapprochées que dans le cas d'un excés de
coupe) fréiquemment en sortie de tranchage.

Si l'on observe le sommet de ces ondulations, on
constate un léger arrachement de celles-ci du au frot-
tement de la lame lors du recul du chariot.

{Les solutions et corrections envisagées sont les mémes
que pour I'excés de pression.)

ATTENTION : broutage & I'attaque ou sur toute la
largeur de la piéce de bois = coupe

broutage en sortie percu principalement au recul =
pression (barre ou portée).

broutage au recul de la machine ou en sortie de
tranchage. Ce phénoméne a souvent pour cause un
excés de pression. une mauvaise portée. rarement une
mauvaise coupe.

Débrayer 1a montée de la table, le défaut en principe
doit disparaitre, y remédier néanmoins par une correc-
tion du réglage. Si ce défaut est di 3 une mauvaise
portée, serrer davantage (mais temporairement) les
griffes dans la zone ou la piéce de bois flechit, le brou-
tage disparaitra certainement.

Position de la piéce de bois

Tranchage 3 contre-sens local ou général (nceuds
racines contre-fils). Le broutage, dans ce cas, est sou-

CONCLUSION

La connaissance du métier de trancheur nécessite des
années de pratique avant d’acquérir une haute compé-
tence mais il serait regrettable d’exercer ce métier par
routine sans en connaitre les régles fondamentales.

vent trés serré, une correction ou inversion du sens de
tranchage remédie souvent 3 cet inconvénient. il est
possibleégalement d’atténuer temporairement la

coupe, localement bien entendu, puis. dés que la dif-
ficuité due 3 la texture du bois dans cette zone a
disparu, rétablir cette coupe a l'aide du tire-bréches.

Un «effet» de pression locale @ 'ade des vis peut
aussi donner dans ce cas d'assez bons résultats., mais
il dérégle la machine inutilement.

Usure anormale des pignons de translation du chariot
{(grande couronne dentée et pignon).

La modulation du broutage. dans ce cas., est assez
large et se produit principalement 3 une vitesse assez
précise et constante proche de 17 feuilles a Ia minute.
le fait de changer plus ou moins la vitesse de la machine
fait disparaitre ce défaut.

Porte-outils - outils - contre-outils.

Leurs angles d’affutage. leurs positionnements des uns
par rapport aux autres, ieurs portées. leurs serrages
peuvent étre 12 cause de broutage (voir § précédent).

En ce qui concerne le porte-lames, |'épaulement pré-
conisé sous celui-ci (voir chapitre porte-lame) a pour
incontestable avantage d’'écarter tous risques de
mauvaise portée sur son support.

} est matériellement impossible de définir précisément,
Si un porte-lames par sa portée est 3 lorigine d'un
broutage ou I'accentue. L'épaulement garanti avec
certitude son parfait maintien sur son support quel
que soit I'aspect de celui-ci ou du porte-lames.

Défaillance mécanique

Un écrou des vis de plateau, une portée a billes de ces
vis peuvent étre ia cause d'un broutage et s'accom-
pagne d'irrégularités dans I'épaisseur des feuilles de la
zone concernée.

Cette formation aux techniques de tranchage doit
permettre aux professionnels (méme débutants) de
déceler et définir I'origine d’un probléme et de détermi-
ner la solution a adopter.




Annexe 3

Production de placages de la CEE'

Nombre tctal

d’us:ines en
activite

Capacité 6 120 70 o 50 17 9 230 22 42
estimative de la
production

(milliers de m')

Capacité moyenne 1] 12 3 0 1 ] 1 g 11 4
d'une usine
(milliers de m’)

Volume total de [ 80 70 1] 50 17 9 220 22 42
productien
annuelle
(milliers de m’)

Taux estimatif 100 67 100 0 100 100 100 96 100 i0g
de la capacite
()

On remarque que la France se situe au troisiéme rang Européen pour la
production de placage avec 70 milliers de métres cubes produits en un an, derriére
1’Allemagne et 1’Espagne.

Quant a 1'Italie, bien que possédant le plus grand nombre d’entreprises sur
son sol, elle reste modestement productive.

L’Allemagne, possédant 41% de la production de la CEE (la France 13%), est
sans nul doute, le pays du placage.

* Source: Rapport Grimboum, Petton, Chribi, Maher, éléves ingénieurs, Ecole
supérieure du bois, 1990
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RESULTATS RECTIFIES

48.04
.

PANNEAUX i BOIS DE PLACAGE i

BOIS AMELIORES ET TRAITES #
T
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BOIS DEROULES QU TRARCHES :

- pour placage :
. compte personnel
(bois déroulé)...............
. compte personnel
(bois tranché)...............

- pour autres usages :
. cospte personnel............

LA fagon...ciieiiiiiieniannan
- jointage a fagon..............

CONTREPLAQUES WULTIPLIS.........

PANNEAUX A AME EPAISSE, LATTES

PANNEAUX A AME EPAISSE
REPLAQUES DE BOIS :

- sur contreplaqués multiplis...
- sur contreplaqués lattés......
- sur panneaux de particules....
- panneaux replaqués a facon....

PANNEAUX DE PARTICULES :

- panneaux de particules
de lin et autres..............
- panneaux de particules 0.S.B..

PANNEAUX DE FIBRES COMPRIMEES :

- Panneaux M.D.F................
- Autres fibres comprimées......
. [ ]

NON COHPRIMEES..

PANNEAUX SURFACES NELAMINES :

+

sur contreplaqués........... .
sur panneaux de fibres........
sur panneaux de particules....

.......................

L}
o
-
o

<)
S
=

PANNEAUX DIVERS REVETUS :

- panneaux plastifiés...........
- panneaux peints, laqués,
enduits ou imprisés...........

Ministére (frangais)

Statistiques Industrielles)

e

Annexe 6
ancaise de a
J2we TRIMESTRE 1991
PACTURATIONS QUANTITES t
H.T en kF LIVREES R/CA (1)
en williers
de w2
o111 28.513 .- 59
0112 76.296 8.387 "
012 10.472 3.934 83
en m3
013 11.598 2.757 100
014 513 197 100
015 {(S) ATV 4]
020 430.680 108.370 100
030 15.989 5.300 100
en ailliers
de 22
041 33.011 313 70
042 20.512 168 94
ou 53.279 902 89
045 5.345 AT 100
en nl
051 407.638 391.868 100
052 31.861 42.031 100
053 (S) {S) 106
en tonnes
061 95.178 42.116 100
062 70.169 33.146 100
. 070 (S) (S) 100
en miliiers
de 02
081 - - -
082 - - -
083 366.622 9.778 100
084 (S) TANMAAVA 100
091 33.947 407 100
092 82.961 3.580 100
de 1‘Industrie et du Commerce (Service




RESULTATS PROVISOIRES d2se TRIMESTRE 1991
48.04
I
) PANREAUX , BOIS DF FPLACAGE
. 1T reerrerTrrrerin FACTURATIONS | QUANTITES | t
OIS AMELIORES ET TRAITES ¢ B.T en kF LIVREES R/CA (1)
1P TR VT TS
DOIS DEROHLES OU TRANCHES : en nilliers
de m2
- pour placage :
. compte personnel
(bois dérould)............... 0111 23.482 2.749 80
. corpte persennal
(bois tranch&)............... 0112 70.385 7.310 )\
Aafagen. .o, 012 11.657 1.751 92
- pour autres usaqes : en 13
. conpte personnel............ 013 13.628 2.968 100
cAafacon......oLlLL. 014 929 362 100
' - jointage A fagon.............. 015 {S) I 79
CONTREFLAQUES MULTIPLIS......... 020 465.069 113.694 100
, PANNEAUX A AME EPAISSE, LATTES
OU LANELLES.. .....coevnnen..... 030 18.190 5. 719 100
; PAINEAUY A AME EPAISSE en milljers
' REPLAQUES DE BIS : de w2
i - sur contreplaquss multiplis... 041 34.335 330 1
i - sur contreplaqués lattés...... 042 22.843 193 94
i - sur panneaux de particules.,.. OM4 51.027 527 "
- pamneanx replaqués A facon.... 045 8.063 FATLLALLLAA 100
PANNEAUX DE PARTICULES : en 13
- panneaux de particules
de bois........ovviine., 051 403.041 387.368 98
- panneauy de particules
de lin ot autres.............. 052 37.528 49.738 100
- panneaux de particules 0.5.B.. 053 (S) (S) 100
en tonnes
PANNEAUX DE FIBRES COMPRIMEES :
- Panneaux H.D.F................ 06t 118.698 53.407 100
| = Autres {ibres comprimfes, ..... 062 69.335 30.488 100 |
" * NON COMTRTHEES... 070 {S) () 100
PANNEAUX SUPFACTS MELAMINES en nilliers
de n2
- sur controplaqués............. 08} - - -
- sur panneaux de fibres........ 082 - - -
- sor panneaux e particules.... 083 309.027 10.060 100
=Mfagen..o. 034 EIIEATRRTRRT ALY -
PANHEATX DIVERS REVETUS
< pwnnnwy plastifisa........... (1)) 31.206 370 100
= pamneaux peints, laquds,
enluits on inprinss........... 092 86.225 3.960 100
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Annexe 7
mportations et exportations de feuilles de acage
! = EXPORT = IMPORT
Grumes de coniféres Sciages de coniferes
¢ compns bots de mine)
600 507
230 .I
450 o l
305 4 Tohor s oci:ogs gT ;o 0T e 94
193 m n
?50 T¢7 50 27 25 38 3@ 46 33 38 C — E
6 42—t —rt == = *50
-G -G 17 27 -3 57 . -46 -34) .anc
a0l 57 -56 20
232
300+ -502
-855 4 750
-002 -6C7
aT 9 2T aT 47 gy 27 3T 4T

Grumes de tropicaux divers

4T 9C z7

37

2T

600

450 +
300 4
150 4

0 4
-150 o
-300
-450 +

-660

4T 99 3T 47 9N v 4T

Note: Les signes (-) et (+) maontrent respectivement les importations et

exportations en millions de francs.

Source: Douanes (frangaises).
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Annexe 8

Nom local Nom botanigue Passibilitiés Charactéristiques

d'approvi-
AMBORA Iambourissa 0,59 importantes jaune beige Bois maillé, ressemble au
Ihouvenotti Platane.

DIPATY Pachytgrophe 0,90 noyennes jaune sombre Pores marqués, ressemble a
Dimepate 1'Iroko.

FABO Chloroxylon 0,90 faibles saumon doré Pores serriés, souvent moiré,
Swietenja identique au Citronnier de

Ceylan

FARALAOTRA Colubrina 0,70 moyennes rose-brun Fendif, ressemble au Makoré
Faralaotra

BAZOMENA Khays 0.67 rares rose rouge Vrai Acajou, Bassam rouge
Madagascarensis

HETAKOAKA Astrotrichilia 0,65 moyennes rose brun Ressemble & 1°‘Orme rouge
d’' Amérigue

KiJi c! ta 0,63 importantes Jaune orange Utilisablc en contreplaques,
emballages, cageots.

LALONA ROUGE Weinpannia 0,75 moyennes rose a rouge Famille du Tinéo du Chili
sans les veines noires, grain
du Poirier mais plus rouge.

LONGOTRAMENA cryptocarpa 0,84 importantes rouge Ressemble au Sapelli ou au
Kossipo rayonné, couleur
fongant a la lumiére.

MANDROFO Bymeneon Verrycosa 0,80 moyennes rouge brun Ressemble au Bubinga.

MANARY Palbergia

Irichocarps Véritable Palissandre,
Jaune brun & couleurs trés variables,

TSTTAKE Dalbergia 1 importantes rose rouge selon les sous espaces et les

Madagascarensis provensnces, le meilleur bois
de Madagascar

VOAMBOANA Ralberxis Baropii




TABLEAU 1:
ESSENCES L

OES ZONES TEMPEREES
o constatos on épaizeour de 67 10 g,
A ndire cand hers toutes taxes, dépan
MAGASHY, PAL pAguets paegos de défaots.
Les prix nunima conespondent, soit a
des quanthtés hnportantes en hifles com
pletes reconztitudes, snit a des placages
pouvant cosnporter quelques defauts, ou
A des petives dunersions (coimsons). Les
PN BeY cor ernent des pleigrs de
helle qualite . avee sventuellement uoe
us value pour des longumunes spetciakes
fpnrtes, panneagy),

Bois dimportation

Bauleaa blane i

tle Finkwln 1512 F
Nericinr anverie e o8 e favienn 16 E
Mensior amcneun rong 15201

Chane amdricam rouga & pattis da G F
Chane amicain blane 4 partis de 7 F

Ceedea o Amvinngue 2024 F
Hoyer ner aoieain 2530 F
OQune (eanaden

anericaind grs 2025 F

Ovne (canvedien

HnSrend petge apantic de 24 §

€ _quelques

TABLEAU 2 :
BOIS EXOTIQUES

Prix constatés en épaisarur de 6710 un,

- matre canéd hots taxes, départ maga-

A, par panunts purgda do dalauts,

Pour les fowuchettes de prix : méme
remarque que pour le tableau 1.
Essences africaines

Acajou uni 8-10F
Acajou et sapelli rayonnés 1018 F
Alrormosia 1016 F
Ancgeé SIF
Avordité 15F
Ba1é (mansonia) 822F
Bubinga 16-18 F
Ehéne de Macassar environ 18C F
Kotibe 3032F
Koto S10F
Makoré (selon dessin) 1015 F
Noyer du Gabon {dibétou) 1518 F
Padouk {corail) 1520 F

Palissandre

de Madagascar environ 85 F

Tropical ofivier {mutényé) 1825F
Wengé 2535F
Zebtano (zingana) 1025 F

Essences d'Amérique centrate
et d’Amérigque du Sud

[y e Ohesggern 2030 F
Bois de pays
Alzinr IH80F
Nuyig 1) A2 |
Cobier el poaee 22 ¥
Chdtaigre 722¢°1
Chonnn rovieon S
Chétme A e Bin 1525 ¢
Chene Jgraee aw fin 274
Chane chpnptre moyenne 7 F
f.eable v 1530°F
Frone bl BT
Frdne od " oy - 2R F
[NRITY 620 ¢
I 2548 7¥1
Liaroneme nofr
{14400 nhaor
Finpizier {erdany covabege

ot dunenion) mnyeope A2 F
Hoyer {aelon coulegr

et dimensaon) moynnne I5A5F
Onne 1025 F
Pins divern 6I8F
Platane 720F
Ioiries 2080 F
Promins 6H 7
Sapin et Apicia 618f
Syromore {uni) 1530 F
Tillent 610F

Source:

Le Bois National -

Acajou du Honduras 1550 F
Acajou de la Martinique 3538 F
Acajou de Cuba 250 500 F
Amarantn 1520r
Angailicue 2025F

Avorio Olivato (ressemble

a I'olivier)
Cerynita (roble)
Coehan

enwiron 40 F
2025 F
enviton 70 F

Epe de bié (vouacapoua

amencana)l
Grabao (bumelia
optnsifolia)
1 oo tina
Lowio preto
Palssnndin de Mo

Pabesandie de Santns

Pareonn

feroba aune o rose)

Tien

envieon 50 F

1ISI18F
1518 F
1065 F
1002001
55100 F
3032F
environ 60 F
1530 F

15 fevrier 1992

Annexe 9

ages tranchés

TABLEAU 3 :
PLACAGES
POUR EBENISTERIE
Baix teints et hois “figurés”
en épaisseur de 6/10 mym

Prix hots taxes, départ magasin. Les prix
lre plus élavés correspondent 3 des
achats au détail.

Placages teints

{toutes couleurs) 5562 F
Acajou mairé 224 F
Acajou ponunele 80 100 F
Ronce d'acajou o Afrique 90100 F
Ronce d'acajou Cuba  environ 600 F
Loupe d'Amboine 600-800 F
Bouleau de Finlande madié 90-150 F
Loupe de chéne 60-110 F
Loupe de fréne 20 100

Loupe de madrona
Loupe de myrthe
Loupe de noyer

environ 200 F
environ 180 F

d’'Amérique 50 250 F
Loupe d’'orme 70130 F
Loupe de peuplier 3545F
Loupe de vavona environ 200 F
Makoré moiré 1015 F
Ronces de noyer environ 100 F
Sycomare orvlé 2055F
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Annexe 10

Commentaires de 1l’Administrateur chargé du projet

Ce rapport contient des informations trés utiles permettant & la SECREN
d’orienter non seulement sa politique de commercialistation (une fois que la
production aura démarré), mais aussi sa politique d’achat des grumes (en
indiquant les essences que certains pays pourraient étre intéressés a
acheter).

Malheureusement, l’étude a été faite a4 un moment ou les marchés
européens sont faibles et les aspects écologiques d’'utilisation de la forét
tropicale jouent un grand réle. Commercialiser la production ne sera pas
facile dans 1’avenir immédiat.

Les informations sur les acheteurs potentiels sont utiles. Elles ne
doivent pas étre considérées par la SECREN comme étant une liste exhaustive,
vu que diu au temps limité 4 leur dispositions, les consultants n’ont pas pu
approcher tous les acheterus potentiels. La SECREN pourrait contacter
ultérieurement les associations professionnelles suivantes pour obtenir
d’elles les noms et adresses d’autres firmes qui pourraient étre intéressés:

L4

Verein Deutscher Holzeinfuhrhiuser e.V.
Heimhunderstrasse 22
DW2000 Hamburg 13

Sektion Holzhandel

Chambre de Commerce Autrichienne
Wiedner Hauptstrasse 63

A-1040 Vienne

Fédération du Commerce Belge des Importateurs du Bois
La Maison du Bois

109-111 Rue Royale

B-1010 Bruxelles

FEDERLEGNO
Via Mascheroni 19
1-20145 Milano

Pour 1a Suisse:

Association Suisse des Marchands de Bois
Beim Goldenen Léwen 11

CH-4000 Bale

Timber Trades Federation
Clareville House

26/27 Oxenden Street
London SW1 4EL




